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3. Resumen.

En la actualidad nos encontramos en un mundo totalmente globalizado en el que las
empresas para competir tienen que estar en constante innovacion tecnoldgica ya que
esta es la Unica solucion para poder aumentar la eficiencia, reducir los costos de
produccion, mejorar la organizacion y la calidad del trabajo. Es importante mencionar
gue para fabricar nuevos modelos de automdéviles las empresas tienen que poner a
disposicion todos sus recursos tales como personal, instalaciones, herramientas,

magquinaria, equipos de prueba y medicion, entre otras cosas.

El mercado automotriz es cada vez mas exigente por lo que es importante afio con afio
estar innovando, en este caso la empresa Nissan busca hacer un nuevo modelo de
vehiculo que se adapte a las necesidades de los clientes, para esto es importante

mencionar que su principal proveedor de suspensiones es Yorozu.

Asi mismo Y-MEX realiza productos para diferentes empresas fabricando la suspension
de los automoviles, viga trasera, pedal de freno, colector de aceite, entre otras partes, se
tiene una problemética con los procesos durante el pilotaje del nuevo proyecto P13C, por
ello se aplicaran mejoras en los procesos en cuanto a los pilotajes para la maduracion

del nuevo proyecto.

Por lo tanto, el siguiente trabajo esta enfocado a la mejora, estandarizacion y procesos
de los pilotajes ya que son pruebas que se realizan dentro de las operaciones que se
llevan a cabo en las lineas del nuevo proyecto P13C para nuestro principal cliente que
es NISSAN, en el cual se estd enfocado a mejorar cada una de las funciones de este,
reduciendo los hallazgos producidos en el lapso en el que se realiza cada uno de los
pilotajes, asi mismo para su mejora continua en la estandarizacion de las lineas mas
criticas, es importante mencionar que para este proyecto la empresa ha decidido eliminar
el aceite de embutido, para continuar de una mejor manera reduciendo costos y cuidando

el ecosistema.
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file:///C:/Users/Jaime%20Rodarte/Downloads/Formato%20de%20Informe%20Técnico%20de%20Residencias%20Profesionales%20AD-2023%20%20(REV%2008-%2016112023)%20NUEVO.docx%23_Toc152667898
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file:///C:/Users/Jaime%20Rodarte/Downloads/Formato%20de%20Informe%20Técnico%20de%20Residencias%20Profesionales%20AD-2023%20%20(REV%2008-%2016112023)%20NUEVO.docx%23_Toc152667904
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccién

YOROZU MEXICANA S.A. DE C.V. (Y-MEX) es una Empresa Japonesa del ramo
automotriz, cuyo giro es la fabricacion de unidades de suspension para automoviles y
partes componentes relacionadas.

Fundada el 08 de febrero de 1993, inici6 operaciones en mayo de 1994 con una
capacidad de produccion de 324 000 unidades por afio (a nivel vehiculo). Actualmente
615 personas laboran en la Empresa, incluyendo 4 japoneses.

Sr. Akihiko Shido Sr. Ken Shido

C.E.O. Yorozu Corp. Presidente Yorozu Corp.
Accionistas

YOROZU CORPORATION 89.37 %

GRUPO METAL ONE CORP. 10.63 %

i

«?

llustracién 2. 1 Sr Akihiko llustracion 2. 2 Sr Ken
Shido CEO YMEX Shido Presidente YMEX

A lo largo de los afos las empresas se han encargo de facilitarnos la vida ya que
contribuyen a la sociedad de muchas maneras ya que producen bienes con la finalidad
de satisfacer nuestras necesidades, lo que quiere decir que permiten mejorar la calidad
de vida de la sociedad y permiten el progreso. En este caso considero importante
mencionar que la industria automotriz es un pilar muy importante para la economia de
cualquier pais ya que este sector genera mas de 900 mil empleos. Esta industria siempre
se ha caracterizado por ser una industria altamente competitiva por lo tanto es
fundamental contar con sistemas de manufactura flexibles que sean capaces de evitar
cualquier tipo de defecto y a la vez reaccionar rapidamente a los cambios estratégicos
requeridos por los clientes de esta industria. Actualmente, existe una amplia variedad de
empresas que fabrican auto partes, y vehiculos, ya que la industria automotriz en
Aguascalientes hoy en dia ocupa el segundo lugar en producciéon de autos dentro de
nuestro pais, colocAndose como una potencia dentro del mismo. Es por, que la demanda
de autopartes ha ido incrementando, ya que mas y mas empresas automotrices las
requieren, asimismo los estandares de eficiencia, debido a que se tienen que cumplir con
una gran cantidad de piezas determinadas por turno o que se cuente con los
requerimientos esperados, es un problema clave dado que de lo contrario esto puede

traer consecuencias y bajar asi mismo su competencia ante estas fallas que estas
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empresas puedan cometer, ademas de altas perdidas tanto econdmicas como los mismo
clientes. En este proyecto se llevd a cabo la implementacion de una serie de
herramientas, la principal fue el PDCA, el cual significan sus siglas P: Planear, D: Hacer,
C: Verificar, A: Actuar. El siguiente proyecto consistié en desarrollar y mejorar la parte
del proceso dentro del area de estampado en la cual se llevan a cabo pilotajes para
estandarizar los procesos del nuevo proyecto P13C.

En la siguiente parte donde se fueron estandarizando los procesos, es en donde se
desea enfatizar el cumplimiento de los objetivos los cuales son: cumplir con eliminar los
hallazgos mas criticos posibles, llegar a la coeficiencia 1, eliminar el aceite embutido en
su totalidad y el problema de rampas, paros y sensores mal ejecutados durante el
proceso, a su vez mejorar las ayudas visuales, HCO y la mejora en tiempos muertos,
dado a que en dos maquinas de la empresa Yorozu, existen muchos problemas, asi
mismo implementando la mejorada maxima, de una aplicacidon para mejorar y reducir
tiempos, para poder cumplir con los objetivos especificos.

Retomando el tema de los hallazgos, que se haya logrado el objetivo indicado y que
cumplié con estos hallazgos y problemas, también que se logré cumplir al 100% la
produccion en dos lineas, las cuales eran muy criticas, estas lineas son las que tienen
altos problemas, mas que nada por paros, no tenian sensores y por su proceso no se
aprobaban las piezas porque no estaban bien colocadas y la mayoria de las piezas el
punzon punzonaba en una direccidn incorrecta y se tenian piezas NG en todo el proceso
del pilotaje, por otra parte las piezas salian con rebaba y el nimero sefialado en las
piezas estaba mal posicionado, esto quiere decir; que estaban en diferentes direcciones,
en todas las maquinas de la empresa Yorozu se pretende cumplir con el objetivo principal
de llegar a la coeficiencia 1, ya que si se cumple esta es porgue se eliminaron todos los
problemas ya previamente mencionados y asi mismo se da inicio a la produccion masiva,
para la entrega de partes al cliente en este caso el cliente principal de la empresa Yorozu
Mexicana es Nissan, se logro llegar a la coeficiencia 1 y se eliminaron todos los
problemas con éxito, puesto que se implementdé muy bien la metodologia PDCA y se
logr6 alcanzar el objetivo requerido, llevando a cabo una serie de diferentes
herramientas, a lo largo del proyecto y se mejoré al cien por ciento con lo que se

pretendia alcanzar, se mejoraron las dos lineas mas criticas a un estado acrecentado.
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6. Descripcion de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo del

residente.

Yorozu Mexicana S.A. de C.V. actualmente es una empresa automotriz muy reconocida
e importante para la compafia de Nissan, ya que ésta, fabrica suspensiones y partes
componentes para este potente productor de automdviles. La historia de Yorozu inicia
en el aflo 1948 en la ciudad de Yokohama Japén cuando un joven japonés, llamado
Rokuro Shido emprende un pequefio taller para la fabricacion de refacciones de las
maéquinas de las lineas de produccion de Nissan. Con una vision de progreso y deseos
de superacion posteriormente comienza a fabricar partes componentes para las
suspensiones de los vehiculos Datsun (Nissan), durante los siguientes afios ese
pequefio taller se convierte en una fabrica y posteriormente instalan otras plantas en
diferentes localidades del mismo Japdn, buscando que fuesen cercanas a las plantas de
Nissan para poder facilitar el suministro.

La historia de trabajo, dedicacion y vision empresarial que tuvo y aplico el Sr. Rokuro
Shido son un ejemplo de tenacidad y dedicacion, trabajé practicamente toda su vida, es
decir hasta los 90 afios para desarrollar y hacer crecer la compafia Yorozu,
convirtiéndola en una importante empresa que actualmente cuenta con 13 plantas
ubicadas en Japdn, Asia y América. Yorozu mexicana también conocida por sus siglas
Y-MEX, fue la segunda empresa que se estableci6 en América con la finalidad de
suministrar las partes para las plantas de Nissan mexicana. Fue fundada el 08 de febrero
de 1993 e inicio de arranque de produccién en mayo de 1994 con una capacidad de
produccion de 324,000 unidades por afio (a nivel vehiculo). Actualmente Yorozu
Mexicana cuenta con 615 trabajadores incluyendo a 4 japoneses y se encuentra ubicada
en Carretera Federal Aguascalientes-Zacatecas Km 18.8, San Francisco de los Romos,

Aguascalientes.
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llustracion 2. 4 Ubicacion YMEX. Fuente: Google Maps. 2023.

Logotipo

llustracion 2. 3 Ubicacién Empresa
YOROZU MEXICANA S.A. DE C.V
actualmente Fuente: Google Maps.
2023.

YORZU

llustracion 2. 5 Logo de Yorozu Fuente: YOROZU MEXICANA S.A DE

C.V. 2023.
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Ampliacion de la planta (estructura)

En esta empresa la estructura esta de la manera siguiente véase en la ilustracion 2.6,

en la cual se observan las tres areas de mayor importancia: Estampado, Ensamble y

pintura.
,;/ /2
e
2 &
2z — bs 7
f Planta Al \ =
Pt 2 macenes
.
% g = s ‘.,::_,- s
L Il ISNOHIYVYM

T SIHvd
Ensamble Nuevos proyectos ’: ]
: o '

Planta
pintura 1

llustracion 2. 6 Ampliacion de la empresa Yorozu Mexicana, estructura, 2023.

Lay out de la planta YMEX

r----------------------l
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PAINT
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llustracion 2. 7 Lay out de la empresa, estructuracion en general de las areas YMEX, 2023.

14




Mision
La empresa Yorozu Mexicana tiene como mision proporcionar a sus clientes productos

para suspensiones y partes automotrices de alta calidad que contribuyan a la satisfaccion

y seguridad de las personas que utilizan vehiculos.

Vision

Yorozu Mexicana tiene la vision de lograr y mantenerse en primer lugar respecto a la
confianza de sus clientes, realizando actividades para la reduccion de costos y
mejorando de manera continua sus procesos Yy la calidad de sus productos.

Politica de calidad.

Yorozu Mexicana ofrece productos de la méas alta calidad que nos permite obtener la

confianza del cliente.

Politicas de la direccién general

1. Crear un ambiente de trabajo seguro y confortable. (un lugar de trabajo con buena
comunicacioén). Seguir aplicando el sistema de comunicacion para escuchar la voz de los
empleados periédicamente.

2. Ser el proveedor mas confiable para nuestros clientes (ser #1), ofreciendo
productos y servicios de la mas alta calidad que nos permite satisfacer a nuestros clientes
a través de la calidad, precio y entrega. Hacer que la planta Yorozu (YMEX) sea conocida
y que tenga presencia en el mercado por su mejor calidad.

3. Méaxima eficiencia y mentalidad del mismo costo. Comprar entre el plan y el
resultado de ahorro. (Control visual: Hacer reflejar en el resultado financiero). Administrar
el presupuesto con conexion a datos financiaros. Control estricto del presupuesto
(cantidad x precio x tipo de cambio).

4, Ser una empresa transparente (trabajadores y empresas). Establecer un sistema
interno de revision. Mejorar el sistema de comunicacion directa.

5. Ser una empresa comprometida con la proteccion del medio ambiente.

15



Valores

Tabla 2. 1 Valores de YMEX, fuente: Elaboracion propia, 2023.

Actitud humana 6. Integridad
Confianza 7. Respeto
Compromiso 8. Responsabilidad

Confidencialidad

9. Servicios

al k| N E

Honestidad

10. Seguridad

Filosofia del grupo Yorozu

El principio o valor fundamental que rige la administracion del grupo Yorozu es promover
gue las actividades de la empresa se realicen con equidad y transparencia, con apego a
los valores éticos y respeto a las leyes; para este propdsito, también reconoce las
necesidades de elevar su valor como empresa cumpliendo con sus responsabilidades

como corporacidon social, obteniendo la confianza de sus accionistas y respetando

ademas todas las leyes que sean aplicables.

Productos principales

Es fundamental mencionar que, gracias al excelente desempefio en todos los aspectos
de calidad, costos y entrega, la empresa ha logrado ganar una gran reputacion de los

fabricantes de automodviles del mundo como un proveedor confiable de piezas de

suspension.

llustracion 2. 8 Partes de suspension. Fuente: YMEX, 2023.
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llustracion 2. 9 Suspension delantera (Front
Suspension Member) Fuente: Lista de productos
— Coche | YOROZU (yorozu-corp.co.jp), 2023.

llustracion 2. 10 Suspension trasera (Rear Suspension
Member) Fuente: Lista de productos — Coche | YOROZU
(yorozu-corp.co.jp), 2023.

llustracion 2. 11 Suspension trasera (Rear Beam) Fuente:

Este es un miembro de suspension delantera
gue combina los miembros laterales izquierdo
y derecho y los travesafios delanteros /

traseros en una sola unidad.

Este es un miembro rigido de la suspension
trasera con seis puntos de montaje. La
colocacion de tuberias con un excelente
rendimiento de rigidez cerca de los puntos
de entrada logra una estructura de entrepiso
de 3 dimensiones con un grado

extremadamente alto de rigidez.

Este es un eje de viga trasera en el que
se utilizan tubos hechos de placa de
acero rizado para los brazos de arrastre

izquierdo y derecho.

Lista de productos — Coche | YOROZU (yorozu-corp.co.jp),

2023.
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llustracion 2. 12 Suspensién delantera (Link)
Fuente: Lista de productos — Coche | YOROZU
(yorozu-corp.co.jp), 2023.

llustracion 2. 13 Pedal de freno (Brake Pedal) Fuente:

Lista de productos — Coche | YOROZU (yorozu-
corp.co.jp), 2023.

llustracion 2. 14 Carter (Oil Pan) Fuente: Lista de
productos — Coche | YOROZU (yorozu-corp.co.jp),
2023.

Este es un enlace inferior frontal con una
estructura de placa Unica. Hacer que todos los
sujetadores al miembro delantero sean
verticales elimina la necesidad de piezas
especiales de sujecion (collarines) y reduce el

namero de piezas y el peso.

Este es un pedal de freno que suprime el
retroceso del pedal durante una colisiéon. El
sistema de supresion de retirada incorporado se
activa durante una colision, moviendo la palanca
del pedal hacia la parte delantera del vehiculo y

suavizando el impacto en el pie del conductor.

Este es el Carter, es la parte donde se deposita el
aceite que se encarga de lubricar el motor.
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Clientes principales

INFINITI

B ‘

llustracion 2. 15 Clientes principales Yorozu Fuente: YOROZU (yorozu-corp.co.jp), 2023.
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Puesto a desempefar

Para que una empresa funcione correctamente se deben tener distintos departamentos
gue vayan todos juntos hacia un mismo objetivo. En este caso Yorozu Mexicana se divide
en 3 grandes areas que abarcan practicamente toda la empresa, el &rea de estampado
que es la parte inicial del proceso, el area de ensamble que como su nombre lo dice es
la encargada de hacer el ensamble de las partes para formar una pieza y por ultimo esta
el area de pintura. Es importante mencionar que en esta empresa existen 18
departamentos como lo son: Recursos humanos, comercial, compras, ventas,
contabilidad, sistemas, control de produccion, ingenieria estampado, ingenieria
ensamble, ingenieria pintura, mantenimiento estampado, mantenimiento ensamble,
mantenimiento pintura, calidad, produccién, troqueles, YPW y auditorias.

El area en el que se estuvo realizando el presente proyecto es en el Area de Ingenieria
Estampado, lo que conllevo a establecer un control y estandarizacién de las actividades
y procesos de la produccion respecto a los pilotajes y la mejora continua de los procesos
en esta area, asi mismo se implementaron diversas ayudas dentro de esta organizacion
de partes automotrices.

EL proyecto es de Mejora, estandarizacion y ejecucion del proceso de pilotajes para
nuevo proyecto P13C en la empresa Yorozu Mexicana, S.A. DE C.V. puesto a
desempeiiar en la empresa Yorozu, fue de la mejora continua y la coordinacién en la
estandarizacion absoluta, asi como el cumplimiento de objetivos ya preestablecidos en
la empresa. Parte desde un inicio teniendo en cuenta la planeacion para la mejora del
mismo, el puesto desempefiado fue mejorando dos lineas las cuales tenian muchos
problemas, desde los basicos hasta los mas criticos, los basicos son: el simple hecho de
no tenian un orden correcto visual para el operador, asi como: las ayudas visuales,
manuales y sobre todo a la hora de los pilotajes, el no tener una hoja de condicion de
operacion bien estructurada y entendible para que cada operador pueda hacer uso de
ella y se le facilite a la hora de que comience el pilotaje, pueda ser mas facil para el
operador poder colocar los datos correctos en la maquina, a su vez se tuvieron diversos
problemas, los cuales se estuvieron atacando para eliminar cada uno de ellos, los mas
criticos fueron los hallazgos, en estos se anotaban todos y cada uno de los problemas

gue se tenian dentro de estas dos lineas, el principal que se tenian paros continuos, las
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piezas salian mal por el punzonado, los dedos de la maquina TRSF1500 se desajustaban
continuamente y en la BL800 estaba mal acomodado el troquel y este no tenia sensor,
también se encontré problemas en las rampas de salida de scrap y en las rampas de
salida de la pieza, por lo tanto en este puesto se realiz6 todo o mencionado y se
coordinG, se hicieron mejoras a cada uno de los problemas mencionados, que a

continuacion se seguirdn mencionando detalladamente mas adelante.

Organigrama de Ingenieria Estampado

Tabla 2. 2 Organigrama del departamento de Ing. Estampado Fuente: Elaboracién propia, 2023.

Fumihiro Kondo

Karla Shaddai Director General
Becaria Ing. Estampado *
T Misael Martinez
Gerente de Ingenieria

Gerardo Lopez | Guillermo Santos
Asesor Interno Ing. de estampado Subgerente de Ingenieria

F 9

b / \

Humberto Gallegos Héctor Ruvalcaba Omar Pasillas Eduardo Avelar
Ingenieria de estampado jf - Ingenieria de estampado Ingenieria de estampado || Ingenieria de estampado
Yael Martinez Paola Camacho
Ingenieria de estampado Ingenieria de estampado
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7. Problemas a resolver, priorizandolos

Dentro del departamento del area de Ingenieria estampado es de suma importancia el
cumplimiento de los pilotajes sin que se tenga ningun problema para la hora de
produccién masiva, por lo tanto es importante cumplir con los objetivos planeados, que
se tienen por semana, es importante resaltar que se llevd a cabo este proceso de
estandarizacion y mejora en dos maquinas que son las que se mostraran junto con
algunas mas que estan dentro de objetivo, pero estas que estan sefialadas en color rojo,
estan fuera de objetivo y su estado es critico, por lo cual se llevé a cabo una mejora
dentro.

Se muestra en la siguiente tabla 1.3 la coeficiencia de la linea BL800 la cual se esta

enfocando en un nimero de parte critico, el cual no cumple y no esta dentro del objetivo.

Coeficiencia BL800

Tabla 2. 3 Coeficiencia de BL800 (problemas a priorizar) Fuente: Elaboracion propia, 2023.

COEFICIENCIA BL 800 | COEFICIENCIA BL800
OBJETNO 35 -
LINEA | NUMERO DE PARTE | COEFICIENCIA | COEFICIENCIA . '
PT2
54414/5 TLGLA 0 18 2
55525 TLFOA 0 18 < OBJEIVO<[VALOR]
55517/8 7LFOA 158 18 g2
55537 7LFOA 1.08 18 g
™
43034)5 TLFOA 0 18 g1
55592/3 7LFOABL 113 18
1
B8 89 7LG0A 0 18
55253 7LHOA 122 18 05
56313/4 TLHOA 106 18
55056 7LFOABL 14 18 0
55057 7LFOABL 081 18 (,»“ SgF&EFEE (,0’ § & & N V@“
A A & A
54464/5 TLGOA 18 o, V) '\ R N A VN
u\&«\@"’oy\s&”s\ \
S A Y A R P R R
L A F &L
NOMERO DE PARTE
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Coeficiencia TF1500

De igual manera se muestra en la siguiente tabla 1.4 la coeficiencia de la linea TRSF1500
la cual se estad enfocando en un numero de parte critico, el cual no cumple y no esta

dentro del objetivo.
Tabla 2. 4 Coeficiencia de TRSF1500 (problemas a priorizar) Fuente: Elaboracion propia, 2023.

[ COEFCENCATF1s00 | COEFICIENCIA TF 1500

- OBJETIVO 3
LINEA | NOMERO DE PARTE | COEFICIENCIA | ooy oo
25
54403 7LG1A 0 18 25 235
55497 7LHOB 111 18

OBJETIVO <1.8

~

55485 7LHOB 1.36 18
55497 7LHOA 142 18
55485 7LHOA 125 18
544H3 7LG1A 18

1.25
111
544H4 7TLGOA 0 18 !
TF 1500 544H2 7LG1A 18
544B4 7LGOA 1 18
544H5 7LGOA 18 05
55508 7LFOA FP 18
54504 7LGOA FP 18 0 !

54505 7LGOA FP 18 54403 55497 55485 55497 55485 544H3 544H4 544H2 544B4 544H5 55508 54504 54505 55507 55056 55511 55057

136 142

COFICENCIA
=
n

=S

o|lo|o|lo|o|o|o|e

55507 7LFOA FP 18 7TLG1ATLHOB 7LHOB 7LHOA 7LHOA 7LG1ATLGOA7LG1A7LGOA 7LGOA 7LFOA 7LGOATLGOA 7LFOA 7LFOA 7LFOA 7LFOA
55056 7LFOA 18 FPFP FPFP
55511 7LFOA 1.8 NUMERO DE PARTE
s5057 7LF0A (2 18

Se deben de eliminar estos dos problemas, que es la coeficiencia de los nimeros de

parte, sobre todo en las maquinas mas criticas ya mencionadas.
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8. Justificacion

Debido a los problemas obtenidos se parte de lo siguiente

Dentro del departamento de Ingenieria Estampado es importante cumplir con la
coeficiencia 1 (objetivos) que se tienen por dia, para que cada semana se vaya
mejorando mientras se labora durante los pilotajes de prueba y al terminar el afio se
pueda cumplir con el objetivo principal, ¢a qué se refiere coeficiencia 1? Alcanzar la
estandarizacion de dos lineas en especifico, durante los pilotajes ir eliminando fallas y
probleméticas que vayan surgiendo; es decir, partir desde los problemas mas sencillos
hasta los mas criticos.
Estandarizando a un 90% estas dos lineas, las cuales se han encontrado diversos
problemas a la hora de comenzar a correr algin niumero de parte, por medio de una
aplicacion se pretende llegar a la estandarizacion absoluta de todos los niumeros de
parte, que se vayan a utilizar dentro de estas dos maquinas que son:

e TF 1500

e BL 800
La aplicacion tiene funciones altamente estructuradas, ya que ayudaran a eliminar

tiempos muertos y, sobre todo, la mejora de un nuevo cambio de mejora continua.
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9. Objetivos (General y Especificos)

General

La maduracién del proyecto P13C al 100% junto a su estandarizacién absoluta, en cada

una de las lineas més criticas como la BL800 y TRS1500 serdn mejoradas con la

implem

entacion de la metodologia (PHVA) dentro de los pilotajes.

Tabla 2. 5 Objetivos Fuente: YMEX, 2023.

2023 _ 2024
Abr |May| Jun Jul Ago | Sep Oct Nov | Dic Ene
i Puesta
Nissan PT1 PT2 | PT2 1 FVC
punto
Pilotaje 1 2 3 [ 4 I 5
_ - Estabilidad de proceso Prueba de Max | 1
DEﬂn”co_r,‘dl_c“_mes de Confirmar condiciones de rueba ce Prueba de MAX RPM Liberacion de proceso
(o) operacion inicales » L. RPM | |
operacion definitivas

B . Confirmar F/B de | Confirmar F/B de

J Confirmar F/B de ensamble [ ensamble I ensamble

E - I

Medir Coeficiencia l\/!e.dlr . Medir Coeficiencia Medir Coeficiencia
T Coeficiencia | 1
I
\'l COEF 2.0 COEF18 | COEF.15| COEF 1.5 :coer 1.0 | COEF 1.0
fo) c base NO it Como base NO [ Como base NO usar Fomo base NO usar aceite
omo base d us:racelde usar aceite en aceite en procesos de en procesos de
en procesos de estampado procesos de | - eitarﬁ)ad_o - | estampado
Especifico

» Planear por medio de actividades.

» Disefiar los nuevos procedimientos de las lineas BL y TRSF para controlar al
100% la documentacion del SGC.

» Implementar el uso de HOE’s en Pilotajes de ECH para reducir un 20% las
demoras y tiempos muertos.

» Verificar de forma absoluta que todo lo realizado esta de forma correcta, por lo
tanto, en la aplicacion que se comenta poder obtener grandes resultados de
mejora y optimizacién de tiempos muertos, mejorar los pilotajes y sobre todo
obtener una maduracion total en estas dos lineas criticas.

» Desarrollar cada uno de los puntos hasta su mejora.

» Una vez obtenidos todos estos datos del proyecto, se debe hacer un feedback y

dar seguimiento, para la finalizacion ya mejorada y estandarizada del proyecto.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Tedrico (fundamentos tedricos)

Se presentan los fundamentos teoricos con los que el proyecto fue desarrollado:

Minuta

La minuta es el borrador de un oficio o contrato, el mismo que se perfeccionara mas
adelante, con todas las formalidades del caso. Es decir, la minuta es un documento
preliminar a otro que sera el oficial. Este ultimo, al que podriamos denominar la version
definitiva, deberd cumplir con ciertos parametros e incorporar informacién adicional.
Cabe entonces acotar que la minuta es un borrador que debe contar con informacién
esencial, que luego debe ser confirmada por las partes negociantes. Se debe corroborar,
por ejemplo, que los firmantes estan de acuerdo con todas las clausulas del contrato.
Puede ser que exista disconformidad con alguno de los puntos del acuerdo y este debe
ser modificado. Igualmente, puede ser que la version final del documento incorpore mas
informacién o se modifiquen detalles de la redaccion. (Guillermo Westreicher, 13 de
mayo, 2020).

Otras acepciones de minuta

Otra acepcion de minuta es, en términos mas amplios, el borrador de un oficio,
exposicién, orden, u otro tipo de documento que deberéa luego ser copiado en limpio. Una
minuta puede ser, en general, los apuntes que se tienen sobre algo para tenerlo presente.
Con minutas también podemos hacer referencia al documento que emiten abogados,
procuradores, notarios y otros profesionales donde se especifican los honorarios que
cobran por sus servicios. Finalmente, en un sentido mucho mas amplio, segun la Real

Academia Espafiola, la minuta es una lista o catalogo de individuos u objetos.
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Minuta de una empresa

La minuta de una empresa es un escrito que contiene el acto de constitucion de una
sociedad. Este documento debe presentarse ante un notario para su elevacion ante
escritura publica.

En esta minuta debe incluirse la descripcion de la actividad econémica de la empresa, al
igual que el aporte de cada socio (o del empresario individual). Asimismo, se debe indicar
la fecha de inicio operaciones y la direccién comercial del negocio.

Ejemplo de una minuta

|
Minuta Reunién N° 1

Tema:
Fecha reunion: | Hora inicio: | Hora Fin:

Asistentes

Nombre Cargo Asiste

llustracion 3. 1 Imagen de referencia de una minuta, Fuente: Guillermo Westreicher, 13 de
mayo, 2020.

Cabe sefialar ademas que el formato de esta minuta variara segun el tipo de sociedad
gue se constituira: sociedad andnima abierta, sociedad anénima cerrada, sociedad de

responsabilidad limitada o empresa individual (Guillermo Westreicher, 13 de mayo, 2020)

Checklist

Los listados de control, listados de chequeo, checklist u hojas de verificacion, siendo
formatos generados para realizar actividades repetitivas, controlar el cumplimiento de un
listado de requisitos o recolectar datos ordenadamente y de manera sistematica. Se
utilizan para hacer comprobaciones sistematicas de actividades o productos

asegurandose de que el trabajador o inspector no se olvida de nada importante.
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¢ Para qué sirven las listas de chequeo?
Los principales de los checklist son los siguientes:
e Durante la realizacion de actividades en las que es muy importante que no se
olvide ningun paso y deben hacerse las tareas con un orden establecido.
e Realizar inspecciones donde se deja constancia de cuales han sido los puntos
inspeccionados.
e Verificar o examinar articulos.
e Examinar o analizar la localizacion de los defectos.
e Verificando las causas de los defectos.
e Verificar y analizar las operaciones.

e Recopilar datos para su futuro analisis.

El listado suele ser utilizado para realizar las comprobaciones rutinarias y asegurar que
al operario o el encargado de dichas comprobaciones no se le pasa nada por algo,
ademas de que se realice la simple obtencién de datos. La ventaja de los checklist es
gue, ademas de sistematizar todas las actividades que se deben realizar, una vez que
se han rellenado sirven de registro, y puede ser revisado de manera posterior para tener
constancia de las diferentes actividades que se realizan en un momento dado.
Un checklist es una herramienta de ayuda en el trabajo que se disefia para reducir los
errores provocados por los potenciales limites de la memoria y la atencién en el ser
humano. Ayuda a asegurar la consistencia y exhaustividad en la realizacion de una tarea.
Un ejemplo sencillo de un listado de comprobacion sera un listado de tareas pendientes.
¢, Como usar los checklist?
Es muy importante que las listas de control se encuentren de forma clara establecidas e
incluyan todos los aspectos que pueden aportar datos de interés para la empresa. Es por
esto que se precisa que quede de forma correcta recogido en un listado de control:

e Qué tiene que controlarse o chequearse

e Cuél es el criterio de conformidad o no conformidad

e (Cada cuanto se inspecciona

e Quién realiza el chequeo y cuales son los procedimientos aplicables
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Es necesario que se disponga de un apartado de observaciones con el fin de poder
conseguir informacion previa sobre los posibles motivos que han causa disconformidad.
Por otra parte, si vamos a utilizar los checklist para conseguir los datos, ademas se
pueden utilizar para construir graficas o diagramas para controlar la evolucién de una
caracteristica o actividad. Se utilizan para reportar de forma diaria el estado de las
operaciones y poder evaluar la tendencia o la dispersion de la produccion, sin que sea
necesario realizar una estadistica o grafica de mayor complejidad.

Posibles aspectos a verificar

Algunos posibles aspectos a verificar en un proceso siendo estos:

e ¢;Se han seguido los procedimientos?

e ¢Los productos cumplen con las especificaciones?

e ¢Las medidas dimensionales, el peso, el color, la rugosidad, etc. se encuentran
dentro de las tolerancias?

e ¢ Ha cumplido los ensayos de resistencia, impermeabilidad, torsion, etc.?

e ¢Se harellenado los registros?

e ¢ Ha existido alguna incidencia?

e /;Los equipos se encuentran en correcto estado de mantenimiento? ¢Y se
encuentra calibrados/verificados?

e ¢ El producto final es conforme?

Ejemplo de un checklist en una empresa automotriz

de Estado de

llustracion 3. 2 Ejemplo de un check list-sector automotriz, Fuente: Iso Tools, Checklists; 2018.
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Generar un listado de chequeo

El checklist del ejemplo puede servir a una fabrica para controlar de forma puntualmente
sus productos una vez salidos de la linea de produccion. De la manera, se comprueba
los aspectos sefalados de cada producto inspeccionado, identificando el producto por
su codigo y sirviendo el propio checklist como registro, que se guardaria en el archivo y
pueden dar informacion en el futuro sobre qué productos se ha inspeccionado cada dia

y cudl ha sido el resultado de la inspeccion. (Iso Tools, Checklists; 2018).

Plan de Actividades

Se refiere a un plan escrito designado para una determinada actividad con obijetivos,
reglas y procedimientos detallados para la implementacién de acciones especificas. En
resumen, es una herramienta guia con estrategias que permite alcanzar objetivos
mediante la colaboracion y el trabajo en equipo.

Es necesario considerar que debe ser conciso, claro y facil de entender, pero la expresion

debe ser lo mas detallada posible, y todo lo imaginable debe escribirse sin omitir nada.

El contenido del plan de actividades incluye:

e Antecedentes de la actividad: Esta parte del contenido debe centrarse en los
siguientes aspectos: Introduccion basica, principales objetivos de
implementacion, situacion reciente, departamentos organizativos, motivos de la
actividad, impactos sociales, etc.

e Proposito de las actividades.

e Requerimientos de recursos.
e Cronograma de actividades.

e Lider de la actividad y principales participantes.

Plan de actividades de un proyecto

Es una serie de documentos formales que definen las etapas de ejecucion y control en
un formato.

El plan incluye consideraciones para la gestion de riesgos, de recursos, de las

comunicaciones y las lineas de base del cronograma. En ocasiones, el equipo de
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planificacion utiliza programas computarizados como Excel para asegurarse de que sus
planes sean completos y solidos.

Lo que es un plan de actividades de proyecto, también es llamado plan de gestion del
proyecto y responde al quién, qué, donde, por que, cdmo y cuando.

Su propoésito es mas que un diagrama de tarea y fecha de entrega, es orientar la

ejecucion y controlar las fases del proyecto.

Un plan de proyecto consta de los siguientes documentos:

e Carta del proyecto: Proporciona una descripcién general de lo que es un plan de
actividades, es decir, describe las razones, metas, objetivos, limitaciones, grupos
de interés, entre otros aspectos.

e Declaracién de trabajo: Define el alcance, el cronograma, los entregables, los hitos
y las tareas del proyecto.

e Estructura de desglose del trabajo: Separa el alcance en las fases del proyecto,
subproyectos y paquetes de trabajo que conducen a su entrega final. (Euroinnova,
Plan de actividades; 2004).

Ejemplo de un plan de actividades

Pre-Tequisitos
Iefinirreurion de lanzamien]  AlenB a2 W 0 Completadol
Diini cbietivos FranciseeC F5ep 1-Sep {  |Completado
Inicig
Deteminarlos requistos | JacoboS. | TSep | $5ep
Pequistos deHardvae | JacoboS. | 35 | T-Sep
Planfralderecrsos | JacoboS | e | B-Sep
Personal HexB 5Sp | M-Sep
Desamolio
Requistostécricos | Franciscol. | 11-5ep | 21-5ep
Desarcllo de basededated  Saral. Hep | B
Desaroll AP Saal D5 | B
ntertaz de Usuaio el Cliers] e &5 | B
Prusha banCalosh|  235ep | 20at
Completardesanclo | JacoboS, | 20ct | 5Ot
Operaciones
ConbiguraciondeHardvard  HlenB. SOt | TOa ¢ |Sinempezar
Prucbadelsiema  |MoanCatosd|  T0et | 30t | 2 |Sinempezn
Laaniento $o | $0u | ]

Completadol

Atrazado

En progreso)

P ]

En progresol

Sin empezar

Sin empezar

Sin empezar

Sin empezar

Sin empezar

P P P

Sin empezar

llustracion 3. 3 Ejemplo de un plan de actividades, Fuente: Euroinnova, 2004.
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Andon

Los sistemas ANDON nacieron en Japon durante los afios 70. En su idioma, la palabra
significa “sefial” o “linterna”, algo que describe de manera bastante ajustada la manera
de funcionar de esta herramienta industrial. Andon se usa habitualmente para aplicar el
principio de Jidoka en la fabricacion Lean. Su base es avisar de cualquier inconveniente
gue pueda aparecer desde el mismo momento que se manifiesta. Una vez que el sistema
da la sefial de alarma, los responsables pueden corregir el error de manera inmediata e,
introduciendo las medidas necesarias, evitar que vuelva a repetirse. El término Andon se
usaba para nombrar las linternas de papel japonesas, muy habituales como adornos. En
el fondo, se trata de una sefial luminosa que notifica cualquier problema que surja dentro
de los flujos de control de calidad o de produccion.

A grandes rasgos, los sistemas Andon son ayudas visuales que resaltan el lugar donde
es necesario intervenir. Por ejemplo, puede ser una luz intermitente que sefiala que la
linea de produccion se ha detenido debido a algun problema.

En la actualidad, el control visual como forma de comunicacion se aplica en muchos
ambitos, siendo de especial importancia aquellos relacionados con la identificacion de
despilfarros. Sus propositos principales son facilitar la toma de decisiones y la
participacion del personal. Asimismo, ofrece una gran cantidad de informacion sobre
como la labor de los trabajadores influye en los resultados, permitiendo un mayor control
sobre las metas. En ese sentido, el control visual ayuda a empoderar y motivas al
personal mediante la informacion.

Es importante sefialar que el Andon debe apoyar la medicion de los procesos y no al
personal. En el caso de que la medicion identifique algunos errores, las soluciones deben
orientarse hacia el sistema y no debe tener consecuencias personales.

¢, Qué puede ocurrir si no tenemos controlado nuestro proceso de produccion?

Una vez descritos los propaositos del Andon, es sencillo sefalar las consecuencias de no
tener un control absoluto del proceso de produccion.

En primer lugar, no podremos evitar los despilfarros, generando pérdidas econémicas,
de tiempo y de calidad. Ademas, no advertir en tiempo real sobre las incidencias, hara

gue no se puedan corregir y, por lo tanto, seguiran reproduciéndose en todos los ciclos.
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Por otra parte, la falta de control va a impedir que se pueda solicitar asistencia cuando
aparecen cambios en los procesos debidos al incumplimiento de los pasos
estandarizados para la realizacion de los mismos. Otra consecuencia es la pérdida de
eficacia de los grupos de soporte. Un control deficiente, o inexistente, no permitir4 que
estos grupos se dirijan hacia el lugar de trabajo que necesita su intervencién o, en su
caso, que lo hagan tarde. Esto también va a aumentar los tiempos muertos.

Por dltimo, el control del proceso productivo es una herramienta fundamental para
recolectar informacion acerca de la situacion de la planta. De no existir, no podremos
conocer dénde se encuentran los puntos criticos dentro del proceso, esos pasos en los
gue aparecen mas errores. En definitiva, no se van a poder plantear ni llevar a cabo
medidas correctivas.

¢,Como controlar los problemas en el proceso de produccién de una empresa,
referenciando a los andon?

El proceso de producciéon se define como aquel conjunto de actividades orientadas a
transformar recursos o factores productivos en bienes o servicios. Para llevar a cabo
esas actividades se utiliza la informacién y la tecnologia, que interactiian con personas,
el objetivo final es satisfacer la demanda. El proceso de transformacion de los materiales
en productos finales es un proceso que requiere de un estudio y planificacion previos.
De eso depender la calidad final de los productos, asi como los recursos y costes
precisos para su realizacion

Como es facilmente comprensible, el proceso de produccién en una empresa es la fase
mas importante por la que pasa un producto. Esto implica que sea necesario calcular la
perfeccion de los tiempos ya que son necesarios y que la planificacion sea la adecuada.
Solo asi, nuestras previsiones de produccion, de comercializacion y de distribucion seran
ajustadas a la realidad y se cumpliran los objetivos.

A lo anterior hay que unirle que el control de los procesos de produccion va a servir para
gestionar mejor los stocks, calculandolo en funcion de la demanda.

Para lograr eliminar cualquier problema en el proceso de produccion en las empresas,
muchas estan utilizando herramientas de optimizacion de procesos y de automatizacion
de los mismos. Las nuevas tecnologias de la informacion proporcionan posibilidades

antes inimaginables y, combinadas con las técnicas ya existentes, van a permitir reducir
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costes, tiempo y errores en un proceso, asi como destacar sobre la competencia
aumentando la calidad.

Las metodologias mas conocidas para optimizar los procesos de produccion son las
siguientes:

v Six Sigma: una de las herramientas del Six Sigma es la denominada DMAIC, cuya
funcidn especifica es la mejora continua de procesos. Su nombre proviene de las
acciones que lleva a cabo: disefiada para la mejora continua de procesos. Define,
Measure, Analize, Improve y Control (en castellano Definir, Medir, Analizar,
Mejorar y Controlar).

v' Lean: el enfoque del Lean esta centrado en la creacién de una cultura empresarial
mas eficiente. Para conseguirlo, es fundamental reducir los desperdicios, el coste
y los tiempos en los procesos para incrementar la velocidad de respuesta.

v' Kaizen: se trata, posiblemente, de uno de los sistemas de mejoramiento continuo
mas conocidos. En realidad, es mas una filosofia que un método, ya que requiere
un cambio en la mentalidad de todos los miembros de la empresa. Los
protagonistas del Kaizen son los empleados, ya que son ellos quienes deben
observar los procesos, estandarizarlos y generar una cultura de mejora.

v' Metodologia BPM (Business Process Management o Gestion de Procesos de
Negocio): este método es una combinacién de la automatizacion con una
estructura de organizacion empresarial novedosa. Su uso requiere de
herramientas tecnoldgicas, que deben ofrecer una mayor visibilidad sobre los
procesos para, asi, garantizar su control. Como resultado, los errores se corrigen

més facil y rapidamente.

¢, Coémo funciona Andon Lean Manufacturing?
El Andon Lean Manufacturing, en su version mas bdsica, cuenta con una alarma
luminosa que sefiala los problemas dentro de los flujos de calidad y control, asi como el
lugar exacto dentro de la cadena de produccion en el que se necesita intervenir para
corregirlos. El sistema se activa mediante un boton, con el que se detiene la produccion
de manera automatica. Esto permite que el equipo pueda recopilar informacién, aplicas
PDCA y analizar las causas y el origen de la incidencia. Una vez hecho esto, es el

momento de darle solucion.
34



Forma de proceder ante la sefial del Andon

v' Resolucion inmediata: en ocasiones, el Andon proporciona la informacion

suficiente como para que el operario pueda resolver la incidencia por si mismo,
sin necesidad de avisar a nadie mas.

Solicitud de ayuda en marcha: con frecuencia, el sistema advierte de una
incidencia que indica la posibilidad de un problema mayor. En esos casos, no
suele ser necesario parar los equipos, pero si una reaccion inmediata para evitar
el problema se incremente.

Solicitud de ayuda en paro: los operarios van a encontrar dispositivos para parar
la maquinaria o, incluso, la linea de produccién completa, si el Andon avisa de la
aparicién de un problema que se vaya a propagar por otras partes del proceso. Si

se da ese caso, apretar el botdn de paro es imprescindible.

¢,Cuando debe implementarse un sistema de control visual?

En su vertiente de herramienta comunicativa, el control visual debe enfocarse en toda la

informacion que genere valor agregado en un proceso. De conseguirlo, su

implementacion se podra considerar como exitosa, ademas de servir como complemento

perfecto de metodologias como la 5’s, la eliminacion de desperdicios, SMED y muchos

otros.

Igualmente, es conveniente dar prioridad a aquellos procesos en los que identificamos

oportunidades de mejora mediante la sefalizacion.

La implementacion del sistema Andon puede realizarse, entre muchas otras, en las

areas de:

Proceso o manufactura.
Almacenamiento.

Equipos.

Aseguramiento de la calidad.
Mantenimiento.

Seguridad.

Gestién organizacional.

Oficinas.
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¢, Qué tipos de control Andon existen?

Andon basico
En su version mas basica, el Andon solo estd compuesto por 2 o 3 luces y una alerta

de sonido. Este sistema es el recomendado para las empresas pequefas.

Su estructura mas sencilla es la que cuenta con una serie de luces de distintos
colores. En general, si la produccion marcha segun lo previsto, la luz encendida sera
la blanca. En cambio, si aparecen problemas o incidencia de diferentes tipos, se
asigna un color al problema. Un ejemplo bastante comun puede ser, en la siguiente

tabla:

Codificacion de colores andon:

Tabla 3. 1 Codificacion de los colores del andon, Fuente: elaboracion propia, referencia: Geinfor, 2021.

Blanco Produccion en estado normal

Rojo ‘ Indecencia de calidad

Ambar Rotura de stock en algin componente
Azul O Problemas de mantenimiento

Ademas de las luces de colore, existe otro Andon basico muy utilizado. En lugar de
instalar una torreta de colores, tan solo incorpora una alarma, ya sea sonora, de luz,
0 una mezcla de ambas.

* Ventajas del Andon basico: La instalacion, ademas de sencilla, no supone un coste
alto. La inversion para adoptar este tipo de sistemas es muy reducida.

* Desventajas: tan solo es valido para las plantas de produccién con un control visual
a menos de 50 metros.

Andon con tablero de control

El objetivo de esta modalidad de Andon es el mismo que en el sistema basico: alertar
y solicitar ayuda. Sin embargo, en este caso se suman otros objetivos que pueden
convertirlo en mas completo, como marcar el ritmo de produccion o medir indicadores

claves de produccién, como la OEE.
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Ventajas: se puede aplicar en plantas de producciéon con un control visual
mayor a 50 metros. Ademas, si son tableros sencillos, no necesita de los
denominados lideres para clasificar el problema, ya que el propio operario
puede identificarlo y decidir cdmo actuar.

Desventajas: al necesitar mayor integracion, tiende a ser mas costoso. Por lo
general, se considera solo util en plantas de produccién medianas o grandes.
Si el sistema, ademas de tablero, cuenta con Takt Time, la inversion sera alta.
Ademas, su utilidad final va a depender de que haya supervisores que
coordinen la ayuda en caso de que aparezcan problemas. (Geinfor, andon;
2021).

Ejemplos de ayudas visuales en produccién con andon

v

v
v
v
v

Alarmas
Lamparas de colores
Tableros
Lecciones de puntos

Listas de verificacion

Ejemplo de un andon

llustracion 3. 4 Ejemplo de un andon, Fuente:
Geinfor, 2021.

Avyudas Visuales

Ayudas visuales y manufactura esbelta

Tener un ambiente de trabajo en mejora continua significa que habrd cambios

constantes. Muchos conceptos de Manufactura Esbelta, incluyendo Lean 5S,

Mantenimiento Productivo Total, Kaizen (Mejora continua) y otras actividades de
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manufactura esbelta pueden ser beneficiadas cuando se incorporan dispositivos
visuales, lo que contribuye a mantener las mejoras y las iniciativas permanentes.

Los elementos visuales ayudan a que las mejoras estén claramente visibles, que se
puedan comprender con facilidad, y que se respeten de forma consistente después de
gue el evento kaizen haya terminado, evitando que los empleados retomen viejos
habitos. No obstante, aunque estd muy relacionado con manufactura esbelta, la Dr.
Galsworth deja en claro que Fabrica Visual no es Manufactura Esbelta ni el pequefio
ayudante de Manufactura Esbelta. Ambas metodologias deben ser consideradas
"compafieros igualmente poderosos en la excelencia operativa”.

La Dr. Galsworth vuelve a aclarar, “Manufactura Esbelta aborda las facetas en las
operaciones que son sensibles al tiempo. La visualidad aborda el panorama informativo.”

Mejora en la sequridad

Las ayudas visuales ayudan a los empleados a que puedan reconocer rapidamente y
gue reaccionen con la accion adecuada. Por ejemplo, cuando un empleado ve una sefial
que identifica un punto de pellizco en una maquina, saben que hay que prestar atencion
y toman los pasos necesarios para mantenerse seguros.

Incremento en la productividad

Las ayudas visuales, como es el caso del etiquetado de inventario y de procesos, asi
como la identificacion general de la planta, ayudan a reforzar la capacitacion de los
empleados y sirven como guia a los trabajadores para que realicen sus actividades al
ayudarles a encontrar rapidamente lo que necesitan. (Galsworth, Gwendolyn; 2017).

Ejemplo de ayuda visual

i o
v Sl Tamar HONUe B Necositan. Junto doricie
hay riesgo para los empleados.

Formato correcto de los visuales de
seguridad

Los visuales de seguridad siempre deben
--------

- Nombre del riesgo.

- Magnitud del riesgo.

Nna mejor legibilidad.

Sistema de etigquetado de andamios v
accesorios de elevacicon

Etiquetas esenciales para visualizar con
seguridad el estado de equipos vy andamios.

Visuales para equipo de seguridad vy
PpProteccion contra incendios

El equipo contra incendios. las estaciones
para el lavado de ojos. Ias estaciones de
pPrimeros Aauxilios. las regaderas de

sefalizacion para ayudar a los empleados a
ubicarios con facilidad en la planta.

Visuales indicadoras de nivel
Agregar un indicador de nivel minimo para
senalar el punto en el que el material debe
resbastscerse. Stoal nOmercs de rolics de
material cae dentro de Ia linea verde, los
empleados sabran que necesitan ordenar
mas material para asegurar Que =1
reempilazo pueda gbtenerse antes de que so

al de nivel minimo asegura
| sea suficiente para cumplir

das operativas y garantiza el
respecto de los estandares de seguridad de
apilamiento maximo.

llustracion 3. 5 Ejemplo de ayuda visual, Fuente: Galsworth, Gwendolyn; 2017.



Diagrama Ishikawa

El Diagrama de Ishikawa es también conocido con el nombre de espina de pescado (por
su formar), o también llamado diagrama causa-efecto (CE). Esta es una herramienta que
ayuda a estructurar la informacion ayudando a dar claridad, mediante un esquema
gréafico, de las causas que producen un problema, pero en si no identifica la causa raiz.
(Valenzuela, L. (2000). Diagrama de ishikawa. Santiago de Chile, Chile: UNAB).

El diagrama de Ishikawa, o diagrama de pescado, es una herramienta que identifica
problemas de calidad y les da solucion al representar de forma grafica los factores que
involucran la ejecucion de un proceso. También es conocido como diagrama de causa-
efecto o de las 6 M. Kaoru Ishikawa es el creador de esta metodologia que desarrollé en
1943. El gran valor que tuvo su idea fue elaborar un andlisis grafico para que fuera mas
comprensible. Se utiliza para relacionar los efectos con las causas que los producen, por
su caracter eminentemente visual, es muy util en las varias ideas realizadas por grupos
de trabajo y circulos de calidad. Por lo tanto, este diagrama tiene la finalidad de poder
aportar ideas de las causas que puedan producir los efectos que se van registrando en
dicho diagrama. Después de haber sido generado el diagrama se procede a reordenar

las causas de una forma jerarquica y se eliminan las repetidas, (Rojas; 2009).

El diagrama de Ishikawa recibe su nombre por su estructura como el esqueleto de un
pescado. Esto no es casualidad: cada elemento representa una razén y conlleva a la
resolucién de los problemas expuestos. Los elementos del diagrama de pescado son:
1. Cabeza

Emerge de la espina central y en esta parte se representan los problemas.

2. Espinas

Salientes de la espina central. Pueden existir muchas o pocas espinas, dependiendo de
las posibles causas que estén provocando el problema en cuestion.

3. Espinas menores

Las espinas grandes también incluyen espinas mas pequefias, con las que se
determinan las causas menores.

¢ Para qué sirve el diagrama Ishikawa?
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El diagrama de Ishikawa es util para conseguir diferentes objetivos como analizar,

resolver o ser mas rapidos y mas eficientes en general. Su propésito es identificar las

causas de los cuellos de botella que afectan a los procesos organizacionales y operativos

de las empresas. (Diagrama de Ishikawa, pescado; 2021).

El diagrama de Ishikawa también puede servir para:

Mejorar la toma de decisiones y, por supuesto, la mejora de procesos

Contribuir a un mejor ambiente laboral

Hacer apto un proceso de trabajo para obtener certificaciones

Identificar areas que requieran capacitar al personal

Motivar a tus empleados

Medir diversas areas y su desempefio operativo

Saber donde invertir

Aprovechar las areas de oportunidad

Ventajas del Ishikawa

5 ventajas del diagrama de Ishikawa

4.

5.

. Mejora procesos
. Brinda mayor visibilidad a los problemas

. Es de facil implementacion

Previene conflictos futuros

Fomenta el trabajo en equipo

llustracion 3. 6 Ventajas del diagrama de Ishikawa, Fuente: Rojas,
2019.
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Ejemplo de un Ishikawa en un sector automotriz

Bateria sin Correa de transmicion

Motor carga dafiada
sobrecalentado 'S

Motor Sin Posicion correcta del

dafiado combustible engranaje

Auto no enciende
Falta de entrenamiento )

Falta de mantenimiento Clima frio

llustracion 3. 7 Ejemplo de un Ishikawa en sector automotriz, Fuente: Rojas, 2019.

Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto, también conocido como curva de distribucion ABC, consiste en
una gréfica que clasifica los aspectos relacionados con una problematica y los ordena de
mayor a menor frecuencia, con lo que permite visualizar de forma clara cual es la causa
principal de una consecuencia.

Un diagrama de Pareto muestra los conteos ordenados de frecuencia de los niveles de
una variable nominal.

¢Para qué se usan los diagramas de Pareto?

Los diagramas de Pareto ayudan a decidir qué problemas resolver primero. Son Uutiles
para identificar el resultado més frecuente de una variable categorica.

El diagrama de Pareto muestra el conteo ordenado de frecuencias de los datos

Un diagrama de Pareto es un ejemplo especial de diagrama de barras. En el diagrama
de Pareto las barras se ordenan por conteos de frecuencia, del mas alto al mas bajo.
Estos diagramas se usan a menudo para identificar areas en las que centrarse primero
en mejora de procesos. Los diagramas de Pareto reflejan los conteos ordenados de
frecuencia de valores de los distintos niveles de una variable categdérica o nominal. Estos
diagramas se basan en la regla del 80/20. Esta regla sostiene que aproximadamente el

80 % de los problemas se derivan del 20 % de las causas. Esta regla también se conoce
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como del pufiado esencial y la multitud trivial. De nuevo, la idea es que podemos
centrarnos en unas pocas causas fundamentales en la raiz de los problemas e ignorar

muchas otras triviales. La figura 3.8 que a continuacién se mostrara es un ejemplo de
diagrama de Pareto.

140
120 |

100

Solving the first and second issues will
80 - solve about 752 of findings from audit.

Count

60 -

40

20

. | I

4
Finding Type

Finding Type 1=SOP Not Followed
2=SOP Incorrect
3=Incomplete Documentation
4=0Other
S5=Multiple Sources for Deliverable
6=Signature Errors
7=No SOP Found

llustracion 3. 8 Software 80-20, fuente: JPM, Diagrama de Pareto, 2022.
Por lo general se usa software para crear diagramas de Pareto. Algunas herramientas
permiten afadir funciones personalizadas.

Los diagramas de Pareto también pueden incluir una linea de frecuencia acumulada.

300

250

200

Solving the first and second issues will
solve about 7526 of findings from audit. B2
150 |

Count

Qum Parcent

|-a0
100

50

1 2 a 4
Finding Type
Finding Type 1=SOP Not Followed

2=SOP Incorrect

3=Incomplete Documentation

4=0Other

S5=Multiple Sources for Deliverable

6=Signature Errors

7=No SOP Found

llustracion 3. 9 ejemplo de una auditoria fuente: JPM, Diagrama de Pareto, 2022.
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Los diagramas de Pareto tienen sentido en el caso de datos con conteos de valores de
una variable nominal. Los diagramas de Pareto no son una buena opcion para datos de

valores para una variable continua. (Aldrin Vélasquez, Pareto; 2022).

Diagrama de flujo

Es un esquema para representar graficamente un algoritmo. Se basan en la utilizacién
de diversos simbolos para representar operaciones especificas, es decir, es la
representacion gréfica de las distintas operaciones que se tienen que realizar para
resolver un problema, con indicacion expresa el orden l6gico en que deben realizarse.
Se les llama diagramas de flujo porque los simbolos utilizados se conectan por medio de
flechas para indicar la secuencia de operacion. Para hacer comprensibles los diagramas
a todas las personas, los simbolos se someten a una normalizacion; es decir, se hicieron
simbolos casi universales, ya que, en un principio cada usuario podria tener sus propios
simbolos para representar sus procesos en forma de Diagrama de flujo. Esto trajo como
consecuencia que solo aquel que conocia sus simbolos, los podia interpretar. La
simbologia utilizada para la elaboraciéon de diagramas de flujo es variable y debe
ajustarse a un patron definido previamente. El diagrama de flujo representa la forma mas
tradicional y duradera para especificar los detalles algoritmicos de un proceso. Se utiliza
principalmente en programacién, economia y procesos industriales.

Dibujo que representa los distintos pasos de un procedimiento o los hechos sucesivos
gue forman parte de algo. Estos diagramas sirven para ver las etapas o los momentos
de aquello que se pretende presentar, (Pérez Porto, J., Gardey; 27 de junio de 2023).

Importancia de los diagramas de flujo

Los diagramas de flujo son importantes porque nos facilita la manera de representar
Visualmente el flujo de datos por medio de un sistema de tratamiento de informacion, en
este realizamos un andlisis de los procesos o procedimientos que requerimos para
realizar un programa o un objetivo.

Ejemplo de un diagrama de flujo

43



Simbolos utilizados

SIMBOLOS UTILIZADOS EM LOS DIAGRAMAS DE FLUJO.

E=xie e uliliza para representar & mico o &l fin de un algoftmo. También

( INICIC & ENR pusde mEpresentar una parada o una nlerupodn programada que  sea
necesaria realizar en un programa.

E=te == uliiza para un proceso deteminado, = e que s= uliliza comednmenie
EEEEE" para repgreseniar una instrecddn, o cualquies Bpo de operacdn  gue origine un
cambia de walor.

E=le =imbolo es ulilzada para representsr una entrada o =alida de

/W/ informacitn, gue sea procesada o registrada por medio de un periférioo.

E=xl= &5 ullizads para la loma de dedsiones, ramificacones, para |la indicacidn de
operacones Mgicas o de comparacidn enire datos.

B EL 1% 0N

Esl= == ulilizads para enlazar dos paries cualesquisra de un disgrama a ravés de un
conector de salida y un conector de entrada. Esta forma un =nlsce =n la mesma

p&gina del disgrama

E=te es ulilizado para enlarzar dos parfes de un dagrama pesro gue o sSe
encusniren &n B msma pagina

E=te e= wulilizado para indicar la secuencia del dagrama de Aujo, &= decir, para
indicar el sentido de las operacornes deniro del mesmo.

P HILCHG H A LA

E=te =5 ullirado para represeniar la salida de informacdn por medio de

pas s mraniseond B mp—

E=le == uliizado para represeniar la salida o para mos=trar la informacidn

it ENUL UL R LEE L) | por meadia del marstor o ka partalla

EF E AT ALLS

llustracion 3. 10 Diagrama de flujo, Fuente: Pérez Porto, J., Gardey; 27 de junio de 2023.
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Reporte de Pilotaje

Es un documento interno en el cual se evidencia el resultado de una prueba para un
numero de parte y el acomodo de un troquel en especifico (condiciones de calidad,
cuestiones de empaque, condiciones de produccién, troqueles e ingenieria) todo esto
con el fin de llevar a cabo un seguimiento paulatino, hasta la liberacion del producto
terminado. Los pilotajes son necesarios para el buen centrado y guiado de una banday
la repetida de cada operacion, en un troquel progresivo principalmente. Se realizan en el
primer paso u operacion del troquel. De esta manera, se centrard en cada paso posterior,
hasta la finalizacion y separacion de la pieza respecto a la banda. En funcion a la
dimension de la banda, se puede realizar uno o varios. El diametro, depende del espacio
y distancias a otros cortes y operaciones, dentro de la misma banda. A mayor diametro,
mejor centraje. Una vez realizado el agujero en el primer paso, en el resto de los pasos,
se colocaran los centradores o pilotos de centraje, siempre que se pueda y no interfiera
con los componentes de trabajo (tacos, matrices, punzonados, etc.). Su colocacion sera
en la parte superior. De esta forma cuando el troquel se habra para que la banda avance,
el piloto estaré fuera de pieza y no interferira con el movimiento de ésta.

A los lados de los pilotos, se coloran expulsores de pieza con muelles. Su finalidad es la
de asegurar que la pieza no quede enganchada en el piloto, y se despegue en todos los
casos. La forma serd de una gran conicidad inicial, para asegurar su entrada en el
agujero en cuestion y una parte recta, que sera la encargada de centrar la banda con el
espesor de la chapa.

En la parte inferior y siempre que sea posible, se realizara un agujero pasante. Esto tiene
2 funciones. La primera, que no exista interferencia entre el piloto y nada de la parte
inferior. Y la segunda, ese agujero servira para escape o salida de posible porqueria que
se pueda dar por el roce del piloto y la chapa. De todas formas, aunque no sea pasante,
siempre se realizara un agujero que libre la longitud del piloto mas algunos milimetros

mas, por seguridad. (Dibumet, 2020).
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Ejemplo de disefio de un troquel

Pilotos

llustracion 3. 11 Referencia de un troquel (pilotos) Fuente: disefio-troquel Dibumet, 2020.

Hallazgos de Pilotaje

Son anomalias que impiden llevar a cabo un pilotaje al 100% de eficiencia (procesar la
materia prima en tiempo y forma continua, dentro de una auditoria). Desde una
perspectiva estratégica, los hallazgos de una auditoria son parte esencial de la mejora
continua. Sin embargo, muchas organizaciones no dejan de verlos como debilidades del
sistema que implican mas horas de trabajo. Los hallazgos de auditoria son el resultado
de un proceso evaluativo. Generalmente, las organizaciones deben desarrollar auditorias
internas para determinar el cumplimiento de las mejores préacticas de la industria, los

requisitos normativos y sus propias politicas corporativas.

Auditoria Interna

En la autoria interna se compara las evidencias de la organizacion con los criterios
normativos aplicables. Los criterios de auditoria son la guia que le permite al auditor
evaluar los procesos y procedimientos de la organizacion, incluidos planes, politicas,
registros, manuales, etc. (Grupo Fraga, Paola; 2021).

De este proceso puedes obtener resultados conformes que indican que tu organizacion
cumple con los estandares definidos en los criterios de evaluacién o resultados no
conformes por hallazgos que debes aprovechar para fortalecer y mejorar el sistema.
Cada resultado no conforme se justifica en hallazgos que debes analizar muy bien para

tomar las medidas correctivas adecuadas. (Grupo Fraga, Paola; 2021).
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¢, Como se clasifican los hallazgos de la auditoria?
Los hallazgos de auditoria se clasifican segun la gravedad en:

v Hallazgo critico: Se refiere a las fallas del sistema que tienen efectos radicales
sobre la calidad del producto y la validez de los resultados, lo cual puede
entorpecer la certificacion del sistema de gestion.

v' Hallazgo importante: Implica errores en uno o mas procesos del sistema que
pueden afectar el logro de los objetivos planificados y el cumplimiento de los
requisitos.

v' Hallazgo moderado: Se relaciona a una falla de un proceso que al no controlarse

puede empeorar otros procesos y demorar la certificacion del sistema.

v' Hallazgo menor: Es aquel que no tiene ningun efecto sobre la calidad del producto
0 servicio, tampoco sobre los resultados de la certificacion.

Ejemplo de hallazgos

Ejempio Criterio Evidencia Descripcion

del iImpacto

La organizacion no evalua el desempeno de

los proveedores. x x x

Se evidencia incumplimiento de 1a o
organizacion en la evaluacion de proveedores, \/ /

incumpliendo el numeral 7.4 de ia NTC I1SO

9001:2008 en los proveedores de Transporte

“Transportamos mercancias” Y de

aimacenamiento “Bodegas seguras” Al

preguntarsele al lider de proceso Juan Gomez
argumento que desconocia el requisito
asociado a la evaluacion de proveedores.

No se evidencia el cumplimiento de 1a

organizacion en ia evaluacion de proveedores, / ‘/ /
incumpliendo €l numeral 7.4 de la NTC ISO

9001:2008 en los proveedores de Transporte
“Transportamos mercancias” v de

almacenamiento “Bodegas seguras”, Al
preguntarsele al lider de proceso Juan Gomez
argumento que desconocia el requisito
asociado a la evaluacion de proveedores

Esto representa un riesgo para la empresa por
perdida de materias primas y danos en los
productos enviados al cliente, afectando Ia
credibilidad en el mercado por incumplimiento
al cliente y los costos por la necesidad de
remplazar los productos dafnados o perdidos

llustracion 3. 12 Ejemplo de hallazgos, fuente: Grupo Fraga, Paola; 2021.

Aprobaciones OK/NG

Son simbologias de la empresa previamente estandarizadas en todas las lineas y en
todos los procesos, su significado es muy sencillo y simple de entender, ya que se realizé

de la manera en la cual sea entendible para cualquier operador y personal de la empresa
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el OK significa que esta bien la pieza, proceso o secuencia, el NG significa que esta mal
la pieza, proceso o secuencia.
En este caso en los reportes de pilotaje se tiene un espacio en el cual estan los ya
previamente comentados, para identificar mas que nada que esta bien dentro del pilotaje
y que no, en los que no estan bien (NG), son a los que para el proximo pilotaje se le dara
importancia y se trabajara en ello, algunos ejemplos son:

e Pieza atorada en rampa de salida de scrap posterior

e Pieza sale mal por punzén mal acomodado

e Se alarma maquina TF1500 o BL800

e Atoramiento de lamina

Una aprobacién en términos generales de una empresa es:

El proceso de aprobacion empresarial permite automatizar el proceso aprobatorio
cuando se actualizan o crean datos en un CRM. Asi, una vez aprobados o no los
registros, se iniciarian las acciones automatizadas. Con un proceso de aprobacion
empresarial definido podras saber en qué punto se encuentra el proyecto, asi como
ofrecer visibilidad a los demas implicados sobre el estado actual de la solicitud. De esta
manera, se reducen tiempos de espera y se eliminan comunicaciones innecesarias.
(Pinout, 2023).

Soluciones

Para las empresas, una solucién es la respuesta a un problema, en general en la
aplicacion de personal cualificado, equipos de expertos, software o herramientas
empresariales. Estas son relacionadas a el contenido que se obtenga, de las posibles
soluciones, como un claro ejemplo de soluciones para mejorar son el KY, se realizan
actividades similares, para rectificar entre varios y poder llegar a las posibles soluciones,
después de haber hecho una propuesta de mejora para la linea, durante los pilotajes y
produccion masiva. Por otro lado, existen diferentes tipos de soluciones para las

empresas, en diferentes tipos de ambitos a los que se pretenda referir.
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Soluciones tecnoldgicas

Una de las primeras soluciones para empresas que puedes necesitar es el desarrollo o
programacion de algun tipo. Solucionar esta carencia dentro de la empresa es una tarea
complicada. Por una parte, la empresa puede apostar por incorporar al equipo
profesionales expertos en la tecnologia que necesita. Pero, por otra parte, puede
externalizar el servicio. Escoger la opcion adecuada dependera enteramente del
proyecto en si. No sera lo mismo un proyecto pequefio que empieza y acaba en pocos
meses que un proyecto continuo que necesita mejoras continuas y un mantenimiento.
Ya sea la creacion de una pagina web, de aplicaciones web, aplicaciones nativas,
desarrollo de estrategias, etc. (Ginberg, 2022).

Existen cuatro tipos diferentes de soluciones mas, a continuacion, se mostraran en la

siguiente tabla.

Tabla 3. 2 Soluciones a priorizar, fuente: elaboracién propia, 2023.

Apuesta por la movilidad

Consultoria y asesoria

Disefio y creatividad

Marketing Integral

Ejemplo de pasos para poder resolver un problema

Pasos para la resoluciéon de problemas

r =1
L J
-
Reconocer Observar Establecer Ejecutar
el problema el problema posibles soluciones la solucion

llustracion 3. 13 Pasos para la resolucion de problemas, Fuente: Ginberg, 2022.

49



Graficas de Pastel

La grafica de pastel es una de las formas mas comunes de representar los datos, por
ejemplo, para graficar datos cualitativos, donde la informacién describe un rasgo o
atributo y no es en si algo numérico.

Una gréfica de pastel o gréfica circular es un tipo de representacion para el analisis de
datos estadisticos. Tiene la forma de un disco dividido en sectores, cuyas areas son
proporcionales a los porcentajes de los distintos componentes de la poblacion

estadistica.

Cada valor del caracter estudiado corresponde a un sector. Las medidas de los angulos
de los sectores son proporcionales a los numeros representados (o a las frecuencias
asociadas). La representacion de numeros negativos es imposible con este tipo de
diagrama.

Ejemplo de grafica de pastel de productos

Y

Producto 1 [23%:]
Producto 2 [19%:]
Producto 3 [99%:]
Producto 4 [79%]
Producto S [199%:]
Producto 6 [169%:]
Producto 7 [79%]

0000 00

D 4

llustracion 3. 14 Ejemplo de gréafica de pastel de productos, Fuente: Ginberg, 2022.

El nombre de esta grafica se lo da su aspecto: Un pastel circular que ha sido cortado en
varias rebanadas.

Cada rasgo corresponde a un trozo diferente del pastel. Al observar todos los trozos de
pastel, se puede comparar qué cantidad de los datos encaja en cada categoria.

Cuanto mas grande sea una categoria, mas grande sera su trozo de pastel. Este es otro

de los ejemplos cémo se puede visualizar en la grafica de pastel:
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&t a de prastel

llustracion 3. 15 Grafica de pastel, Fuente: Tudas, 2020.

Ventajas de la gréfica de pastel

Las ventajas del gréafico circular no son humerosas, pero si reales. La grafica de pastel
es una buena forma de representar los datos de forma gréafica y sencilla. Este tipo de
representacion gréfica de datos da al lector una idea rapida de la distribucién
proporcional de los datos. Pero, sobre todo, la mayor ventaja de la grafica de pastel es
la facilidad para sumar dos sectores. (Tudas, 2020).

Hojas de condiciones de operaciones

La hoja de operacion estandar, es un formato para la estandarizacién de operaciones en
donde se detalla la operacion, se denomina el orden de los pasos principales y por dltimo
se registra el tiempo de ejecucion y los recursos a utilizar en cada operacion (Fraga
Gonzalez, 2012). Este formato nos permite estudiar detalladamente la secuencia de los
movimientos de la operacion unitaria (cada estacion) y los movimientos que debe seguir
el operador de acuerdo a su habilidad técnica. En estos formatos se describe cada una
de las operaciones que se realizan; es un diagrama analitico mas detallado donde se
especifica como se debe trabajar, describiendo los pasos principales de cada estacion
(Rodriguez Mufioz & Vargas Angel, 2010). La hoja de operaciones, contiene el maximo
de informacion necesaria y posible; y detalla todos los elementos de la operacion como
sean necesarios, la informacion minima.

Son un elemento necesario para la medicion que sera realizada dentro del proceso del
area de refile, nos sirven para tener registrados los parametros con los cuales se
encuentra trabajando la maquina y se realiza un determinado producto, tan bien las

caracteristicas generales del producto son datos que debera contener la condicion de
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operacion ya que son elementos necesarios y que se contienen dentro de la orden de
trabajo como especificaciones del cliente y los parametros bajo los cuales se encuentra
trabajando la méquina y bajo estos mismos se estd realizando un producto. Los
parametros de los que se debe hacer un registro dentro del formato de condiciones de
operacion (ASNA,2021).

Ejemplo de una hoja de condicion de operacion (estandar)

. . VERSION: 0
U k Universidad FORMATO DE HOJADE VIDADE | CODIGO: FOR-DO-46
del Atlantico EQUIPO PAGINA: 1 DE 1

IDENTIFICACION Y ESPECIFICACIONES DE EQUIPO

Nombre del Equipo:

Ubicacion del equipo:

Marca:

Modelo:

Serie:

Fecha de puesta en funcionamiento:
DATOS DEL PROVEEDOR

Fabricante y Lugar de origen:

Fecha de adquisicién:

Nombre de proveedor y Direccion:
Datos de contacto E-mail, teléfono:
Posee catalogo de manejo u operacion:
Mantenimiento indicado por el
fabricante:

Condiciones de operacion:

CARACTERISTICAS METROLOGICAS DEL EQUIPO

Medicién a realizar:

Rango de Uso:
Resolucion:

Exactitud:

Frecuencia de Calibracion:
Frecuencia de Verificacion:

Patrones:
v Fecha de Inicio:
Carantla:8I__ NO_ Fecha de Terminacién:
S| LO REQUIERE SE PUEDE ANEXAR HOJA CON OBSERVACIONES
CONTROL DE ACTIVIDADES
C: Calibracion, V: Verificacion, M: Mantenimiento.
FECHA |[C |V M Descripcion Responsable

llustracion 3. 16 Ejemplo de una HCO, Fuente: ASNA, 2021.
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento y descripcidén de las actividades realizadas.

En este siguiente capitulo veremos la estandarizacion y mejora continua que se fue
realizando bajo este proyecto en el area de Ingenieria Estampado.
¢,De donde surgio este problema?
El problema surge desde el inicio del proyecto, ¢ Cuél proyecto?
Se comienza por mencionar y resaltar que el cliente principal de la empresa YOROZU
MEXICANA S.A. DE C.V. es: NISSAN.
Hace 1 afio aproximadamente se comenzé con el proyecto llamado: P13C. En el cual la
empresa Nissan, pidi6 varias piezas automotrices para sus carros, alrededor de 18 partes
de piezas, mas las pequefias, medianas y grandes.
Las cuales son:

e FRONT

e BRKT

e TRANSV

e SUSP

e MBR

e TVLINK
Estas piezas, estan conformadas por familias, las cuales son en su totalidad las nuevas
18 piezas, dentro de estas se conforman muchas mas, pero dentro del proyecto P13C
son solamente las mencionadas.
Todo comenzd con el acomodo y orden especifico de cada area y comenzar a
organizarse para continuar el proyecto, pero no se contaba con que a la hora de
comenzar con la produccion surgirian varios problemas, mas aparte la mala
comunicacion y sobre todo no tener un orden, de documentos, de liderazgo e inclusive
realizar los pilotajes correctamente, todo esto se realizd a la manera antigua (manual)

generaba muchos tiempos muertos, tiempo valioso para la empresa.
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A la hora de los pilotajes se pudieron observar varios problemas desde los mas basicos
como ayudas visuales, andén, HCO, falta de hallazgos, actividades bien definidas,
formatos para la ayuda de esta actividad del operador al momento de colocar los
troqueles y poder mejorar la coeficiencia y RPM, hasta los mas complicados.

En el caso de los mas complicados era el que a la hora de los pilotajes se realizaban
gastando en exceso varias hojas de maquina y tinta, lo cual también no es muy bueno
para el medio ambiente y otra era costoso en la forma que se perdia tiempo por estar
anotando manualmente y a su vez el gasto de tantas hojas, fue muy fastidioso de cierta
manera este punto causo mucho conflicto, a lo que se llegé a la mejora, estandarizacion
y ejecucion final, gracias al haber contribuido bien durante este proyecto y se mejoré
cada uno de los puntos brevemente explicados, mas adelante se dara a conocer cual fue
la mejora final, la cual cambio todo para una reduccion de mermas y tiempos.

Tabla 4 1 Plan de actividades YMEX, Elaboracién: propia, 2023.

PLeN -
o' PLAN ON TIME
X PLAN ON PROCESS
¥ Tadea PLANCELAY [ "
ELABORO PE-PLANNED -
N

el Talea:
[ETAFA DEFLAHEAR
Stamping Enginnering I o[ seconpEmapa >

FIRST ETAPA
Agosto | Septiembre ¥|  Octubre | Noviembre | Diciembre |
17234/ 5B/ 7 8/ 93/10/ 1 12/13 ¥ 5[16 77 1819 200212223/ 24 2

ITEM ACTIVITIES ESPONSAB | MONTHLY 4%
Realizd un check list, de problemas de actividades PLAN
1 Moot K. Tadea
dentro de loz pilatajes REAL
2 | Modificar constantemente el plan de actividades K. Tadeo Eti[‘l -
3 Actualizar minuta diaria zemanal del provecto K. Tadeo E'Eg? .
4 Se saco la cosficiencia y hallazgas obtenidos ¥ Ta erirsotuness  PLAN I .
durante los pilotajes i FEAL
g Tablaz de los BPM (requeridas y abtenidas) K. Taimem E'Eg? I
] Tablas de posibles soluciones K. Tadea Eléi['l N
7 Realizar unishikawa K. Tadea EEQE N
G |Realizar diagrama de flujo juntamente conun andon| K. Tadea Eléi['l N
[arla Talra:
5 Realizar un diagrama de pareta para encontrar &l 8 ¥ T“"""”“""““ PLAN [ [ [ |
20 ' REAL
o Realizar un cinco porque’s? K. Tadeo E'Eg[‘l D O I
1 Pealizary acomadar laz HCO [mejorar y K Tadeo PLAN [ [ [ [ [ |
estandarizar, dela TF1500y BLA0O, paralos ) REAL
Realizar auudaz visuales alos operadores, para PLAN [ [ T [ [ |
2 mejorar y estandarizar, la manipulacidn de K. Tadeo REAL
herramientas
13 Aprobaciones Ok u NG K. Tadeo E'Eg? R I
Realizar graficas de pastel del proyecto, su antes y PLAN [ [ [ [ [ [ |
3 A K. Tadeo BF
despues ol Yol L
Reazlizacién final, crear app parapilotajes, coma eraraveacruse AN | ] | | ]
15 SR K. Tads »
mejora y estandarizacidn del provecta a
REV MOTIVO DEL CAMBIO  [PROGRAMMED] 33133 7]5/5 5(5/5/5 /5 66 66 66/ 1T 0/0 a/0/¢
1 | Sequirrealizando modificaciones mediante al plan COMPLETEDN | 1 1 1/ 1 0 0O 0O 0O/ 0 0 0 0O O 0O 0O 0 0 0D 0 0/ 0 0 0 0 (€
TOTALP | 92 |PROGRESS
TOTALC 4 [ ¥4
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Este proyecto se desarrollé con base a las fases del ciclo PDCA, y como primera fase
se defini6 comenzando por las siguientes:

Planear

Se comenzé primero planeando con un check list, todo lo que se tuvo de problemas,
primero se identific6 dentro de la planta cuales eran las lineas en las que se tenian
problemas, para poder cumplir con los objetivos especificos, previamente ya
mencionados, se observo y analizé que son dos lineas muy criticas, las cuales son:
TF1500 y BL8O0O.

A su vez se realiz6 un plan de actividades para ver cdmo es que se estaria atacando el
problema dentro de estas dos problematicas muy criticas, asi mismo se generé una junta
con el personal de las areas mas importantes de la empresa que fueron: Ingenieria
Estampado, Ingenieria Ensamble y Pintura, para juntamente poder llevar un mejor control
y se creé una minuta en la cual constantemente cada semana se iban juntando datos de
mejoras y problemas que iban surgiendo durante los pilotajes, para poder resolverlos
juntamente todos y atacar cada uno lo que les corresponde por area y estar revisandola,
juntamente ir modificando el plan de actividades y el check list, todo esto en conjunto y
definirlo.

Se plane6 alrededor de 4 semanas, ya que se estuvieron generando juntas con
diferentes areas, las cuales se les dedico 1 semana a cada una, las cuales son:
Ingenieria Estampado, Ingenieria Ensamble y pintura.

Estas areas son las mas importantes en la empresa ya que en el area de estampado lo
principal son las piezas desde el material que viene siendo el rollo juntamente con los
cortes necesarios, para poder hacer el clampado correcto para la formacion de las partes
estampadas y posteriormente pasar a los siguientes procesos, para que se pueda
realizar el estampado correcto de la formacion de la pieza automotriz.

Es importante en esta area que tanto se tenga el material indicado que son los rollos,
como el troquel en buenas condiciones y durante el pilotaje, se vayan haciendo las
correcciones necesarias para poder mejorar estos hallazgos y cuestiones criticas de la

linea en general.
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Por otro lado, en el area de ensamble es de suma importancia que embonen bien las
piezas estampadas, ya que si no embona bien se tendra una pieza NG y dara en el scrap
y sera perdida de costo y tiempo para la empresa.

Y por ende no pasaré la pieza por calidad, que esto se daria desde el &rea de estampado,
seria muy raro el caso que sé de qué no esté bien la pieza, pero desde el area de
estampado, se ven muchas cosas, como el nimero marcado en las piezas que sea el
correcto, cortes, que no se tenga exceso de aceite, que no haya rebabas, que los
barrenos estén bien y sobre todo, que no se re trabaje la pieza, que salga a la primera y
si no que no sean muchas piezas NG principales, ya que esto afecta a la empresa en
costos y es lo que no se pretende, una vez todo esto mejorado, inclusive rampas de
salida del scrap o de la pieza, también a la hora de correr ese numero de parte, que el
troquel este al 100% y las condiciones de operacion dentro de los indicadores estén de
manera apropiada, pueda correrse y validarse de la mejor manera y sobre todo esta esté
a 1 de objetivo es decir de coeficiencia deseada, pretendida a la coeficiencia 1. Podremos
decir que pasaria al proceso de ensamble de las piezas, donde todas y cada una de las
piezas se ensamblan para poder pasar a la siguiente area.

La siguiente area es pintura, esta area es la mas cara de toda la empresa Yorozu
Mexicana, ya que tiene diversos procesos, son alrededor de 15 procesos de agua que
pasan estas piezas y por lo tanto es sumamente costoso, ya que se tienen miles de litros
de agua para estas piezas y cada semana, se cambian estos estantes, también es
importante que desde el area de estampado, no se tenga el exceso de aceite en las
piezas, porque aunque haya pasado por buena calidad de la pieza y se apruebe y de
igual manera embone en ensamble, si tiene exceso de aceite en pintura, no se va a poder
pintar bien la pieza aunque pase por todos los procesos y se tendra una pintura de mala
calidad y esta misma dar& al scrap, tiene que ver mucho el aceite embutido e incluso
cuando se marcan las piezas, es recomendable o mas bien se sefiala que no se debe de
rayar con plumén negro ya que este se sigue viendo aunque la pieza ya este pintada, se
sigue viendo la marca donde la sefialaron los operadores.

Es importante utilizar plumén de otros colores, ya que un color negro es muy intenso y
mas porque no se borra facilmente y es muy adherible por lo cual si afecta en la calidad

final de la pieza que es pintura.
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Una vez que se comprendié estas partes a grandes rasgos de las tres areas ya
mencionadas, se comprendio que el area de Ingenieria Estampado es muy importante y
primordial que desde esta se tenga todo al 100% para poder cumplir con el tiempo y
objetivos especificos ya sefialados, para el cliente principal de la planta que es: Nissan.

Hacer

Con todo lo obtenido en la fase anterior, una vez pasando el mes de las planeaciones y
en esas 4 semanas, se comenz0 a checar de manera frecuente cada uno de los
hallazgos y coeficiencia que se tenia al principio, la mayoria estaba muy mal y pocos
nameros de parte estaban cumpliendo con la coeficiencia y RPM deseado, se anotaron
y realizaron tablas de estas dos lineas criticas para poder ver a lo largo del proceso del
proyecto el cambio de mejora de estas dos, un antes y un despues.

En estas se realizaron los célculos pertinentes para estas dos lineas, se comenzo por
verificar durante los pilotajes el comportamiento de los nimeros de parte y asi mismo
haciendo una tabla de estos dos, sacando la coeficiencia de como se estaban corriendo
€s0s numeros, en las tablas se anotan los RPM que iban corriendo, el real (requerido) y
el actual (obtenido).

Durante estos pilotajes también se revisaron los hallazgos que se iban obteniendo, cada
vez iban en aumento, salian mas fallas, muchos mas problemas y estos se iban
anotando, para poder mejorar y cambiar el estado critico.

En la junta de semana, se obtuvieron varios puntos los cuales en la lista de actividades
juntamente con el check list, se afiadieron varios puntos de mejora y ciertos formatos a
crear y realizar para la mejora de esta, se dio a conocer dentro de 1 semana y media, la
mejora a estos problemas, ya que eran muy criticos y se estaba perdiendo la calidad de
las piezas, tiempo y sobre todo costos elevados.

Se realizaron principalmente tablas de posibles soluciones, un Ishikawa con los
principales afectadores y el principal problema de estas dos lineas criticas, se disefio un
diagrama de flujo altamente definido, asi mismo al ver que la planta no contaba como tal
con ayudas visuales correctas dentro de estas dos lineas se implementaron mejoras y
durante el pilotaje también se afiadid un andon con las especificaciones que marca la

norma.
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Lineas criticas problematicas a resolver

Mediciones Material Personal

-Falta de rollos -tiempos
muertos/descansos/almu

erzos/idas al bafio

-Falsos positivos en
las lineas BL80O y

TF1500 -Falta de aceite (en

varios casos)

-Falta de capacitacion a
los operadores
-Troqueles no
confirmados
correctamente

-Falta de
mantenimiento
adecuado

-Falta de la HCO

-Falta de
mantenimiento -Troqueles no -Movimientos inncesarios
adecuado confirmados

-Falta de aceite (en correctamente

varios casos)

-Falsos positivos en las
lineas BL800 y TF1500

-Ayudas visuales para
acomodo correcto de
troqueles

-Falta de rollos

Medio ambiente Métodos Maquinas

llustracion 4 1 Diagrama Ishikawa de las lineas criticas, Elaboracion: propia, 2023.

Verificar

En cuanto a los datos obtenidos de lo que se realizdé en la fase anterior se va a ir
verificando asi mismo el problema dentro de un diagrama de Pareto en el que se vera a
fondo que problema esta para poder atacarlo y eliminar esos problemas, en los reportes
de pilotaje se observé diferentes problemas que se tuvieron durante el pilotaje, por lo que
se realizaron, una serie de hallazgos y de ahi se estuvieron acomodando por medio de
orden, de la A - C, que significan:

Hallazgo A: Muy critico el cual es referente a la seguridad de los operadores dentro de
los procesos.

Hallazgo B: Medio critico el cual conlleva a los problemas que se tiene en el proceso, por
ejemplo: rampas de salida del scrap o de la pieza, atoramiento de la pieza, punzonado

mal posicionado, se alarma las maquinas.
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Hallazgo C: Bajo critico ya que, si es importante, pero no tanto como la vida de una
persona, esta trata de las hojas de condiciones de operacion, las ayudas visuales, todo

lo contante referente a los documentos de proceso de la empresa.

BL800 Y TF1500
80-20

14 100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%

DESEADO REAL NUMERQ DESEADO EN LAS...

llustracion 4 2 Diagrama 80/20 de Pareto, Elaboracion: propia, 2023.

Durante las juntas se dio a conocer mas a fondo por medio de un cinco porqués, los
problemas que se suscitaban al resolver uno, se generaba otro, en estos cinco porqués,
se buscaba al menos 5y que estos se tenga la l6gica de ida y vuelta y por ultimo obtener
una fecha, responsables y sobre todo la solucién del problema surgido, en las juntas,
todas las areas colaboran de manera equitativamente y juntamente ponian interés, para
poder solucionar los problemas y que estos fueran cada vez pocos, asi mismo se
determind que era necesario, tener también al 100% los documentos, pero el mas
primordial que se actualizo, se mejoré y se estandarizo, fue la hoja de condicién de
operaciones, en la cual hubieron muchas mejoras, se hizo el acomodo correcto del lay
out y se implemento6 una simbologia estandar para todas las lineas sin excepcion alguna,
también se coloco la imagen del troquel como referencia al igual que el sensor que se
estaria utilizando dentro de los troqueles y llevando a ultimo nivel, los cambios
pertinentes de los pilotajes, para cuando entrara algun namero de parte, se fueran
eliminando todos los hallazgos posibles, esta hoja de condicibn de operaciones es

sumamente importante ya que con ella los operadores entendian el acomodo correcto
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del troquel y también las condiciones exactas, para en primer lugar eliminar los tiempos
muertos, en segundo lugar clampado correcto y tercer lugar, obtener el RPM deseado,
con todo esto, se realizdé también una encuesta verbal al operador, para determinar si
esta forma de obtener las hojas de condiciones de operaciones al Ultimo nivel junto con
las mejoras era lo mas indicado, los operadores comentaron que era de mucha ayuda,
ya que anteriormente no se tenia esto y solo se perdian tiempos valiosos para la empresa
y habia mucho scrap, por el mismo motivo, por lo tanto, se colocaron pantallas, para que
los operadores vieran la HCO y pudieran colocar todo de manera correcta y facil, al ver
esto, también se observo que faltaban ayudas visuales, ya que en varias ocasiones se
tuvieron problemas e incluso accidentes, por lo tanto se colocaron justamente donde
pudieran ser vistos por el operador y el no batallara al momento de querer ver la ayuda,
esto se hizo para la ayuda de cada uno de ellos y mas que nada para que no haya
accidente alguno, en esta parte se determiné que todo se estuvo llevando de la mano,
ya que es importante cada uno de los elementos mencionados, para poder concluir con
una mejora, pero para que esta mejora, sea realmente una mejora, tiene que estar todo
correctamente realizado y sobre todo al ultimo nivel, por lo cual se determinaron las
aprobaciones OK y NG, que para la empresa son muy importantes y se observé que se
logro el 90% de lo que se requeria, a su vez se realizaron graficas de pastel y de manera

visualmente se observo la mejora actual.

Actuar

En la etapa de actuar, se finalizé con la aplicacion, ya que esta fue la mejora mas éptima
y estandar que se logro, gracias a cada una de las actividades tomadas ya mencionadas,
para poder lograr esta mejora, se requirié de tiempo y mejoras en diversos documentos
e incluso en la misma linea, puesto a que esta aplicacion se realizd para eliminar los

tiempos muertos y mejorar la eficiencia dentro de los pilotajes y produccion masiva.

La aplicacion contiene lo necesario, desde los niumeros de parte, fechas y horas, esta se
realizd gracias a todos los colaboradores del departamento de Ingenieria de Sistemas,
la cual es muy eficiente y todas las areas pueden entrar, en esta aplicacion al momento

de estar en el pilotaje se abre por medio del celular, Tablet o laptop, para hacer el llenado,
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pero se realiz6 mas que nada, para el uso facil y para el celular, puesto a que en la linea
de las maquinas BL800 y TF1500, era muy complicado tener una laptop para el llenado
del reporte, anteriormente se tenian hojas y una tabla para apoyarse, pero los ingenieros,
no podian llevar a cabo esta actividad, ya que se les complicaba por tener que cuidar el
reporte manual, también les quitaba mucho tiempo, porque estos reportes son
importantes, para determinar los problemas o mejoras del pilotaje, por lo tanto, como ya
se menciond, principalmente se tenia que tener todo a ultimo nivel, para que esta mejora
fuera lo ultimo y fuera eficaz, se logré la mejora a un 90% y ahora todo se realiza por
medio de la aplicacion y constantemente se va mejorando esta misma, ahora se
eliminaron tiempos muertos, scrap, piezas malas y ahora estos reportes, se suben al
sistema sin necesidad de tener que transcribir lo que se anotaba, ahora incluso se
pueden subir imagenes, de lo que esté pasando durante estos, asi mismo primero se
probd y fue todo un éxito, ya que era mas facil y los ingenieros, pudieron también tener
tiempo extra para dar el chequeo antes y final del pilotaje, poder estar al 100% durante

el mismo y poder continuar con mas actividades.
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12. Resultados

Hoja de condicion de operaciones

Las hojas de condiciones de operaciones se tenian de una manera que no se entendia
y aparte, también no estaban a ultimo nivel, es decir, si el operador queria colocar esas
condiciones, no estaba tan correcto y por lo tanto iban a surgir problemas, como el
punzonado mal, piezas mal formadas, tiempos muertos, alarmamiento de la maquina y
clampado incorrecto, por lo tanto se mejoré implementando imagen, el lay out indicado
juntamente con su simbologia, sensor y todo a ultimo nivel del anterior pilotaje, el cual

fue de mucha ayuda y fue una gran mejora estandar.

ANTES DESPUES
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llustracion 5 2 HCO antes de la mejora, Fuente: YMEX, llustracion 5 1 HCO Después ya en la mejora, Fuente:
2023. YMEX, 2023.
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Reporte de pilotaje critico de aprobaciones OK/NG

Anteriormente se tenia de esta manera o incluso solo hojas en blanco de llenado, para
poder transcribir todo al sistema de los reportes y esto eran problemas para YMEX, ya
que se perdia tiempo y generaba mas problemas, se determiné la mejora de la aplicacion
puesto a que fue estandar para todas las lineas y mejoro las mas criticas, llevando a la

mejora absoluta y a produccidén masiva, logrando los objetivos de la empresa.

DESPUES
ANTES

— Reportes de Pilotaje

— 17216.162.22 Reportes_Ing_STMP menu.php

YOR%Z U PILOTAJE CRITICO DE APROBACIONES F,;af

Fecha de
pilotaje

Reportes de Pilotaje STMP
Linea 800 BL Estacion 4

ITEM Observaciones Generales del Pilotaje

Atoramiento de scrap en la rampa de salida
Estancamiento de piezas en la rampa de lateral de salida

Inspeccion de calidad sale bien la pieza
Ajuste de rampa en pieza de salida del scrap
Atoramiento de ldmina y alarmamiento de la maquina
Se corre a 25 RPM sin problema
Condiciones de operacion correctas
Falta organizacion
Falta uso adecuado visual
Falta de andon

[

YOR7%ZUNR-}
Reportes de

2
3
4
5
6
7
8
9

[
o

IMAGENES

Pilotaje STMP

Version 2022.09.22

llustracion 5 4 Reporte de pilotaje fuente: YMEX, 2023.

llustracion 5 3 Aplicacion, mejora,
Fuente: Colaboraciéon con YMEX,
2023.
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Coeficiencia de las lineas BL800 y TF1500

Se logré llegar a la coeficiencia 1 requerida de las maquinas mas criticas de la empresa

YMEX, cumpliendo asi mismo con lo establecido.

ANTES DESPUES

COEFICIENCIA GENERAL
MEJORA

COEFICIENCIA BL 800
GENERAL SIN MEJORA

O

Siselleg6 a
la coeficiencia
requerida

=4 =P k
CEFICIENCIA

CEFICIENCIA
o
=3

TODOSLOS NUMEROS DE PARTE TODOSLOS NUMEROS DE PARTE ANTERIORES YA MEJORADOS

llustracion 5 6 Coeficiencia BL800 con mejora, Fuente:

llustracion 5 5 Coeficiencia BL800 sin mejora, re iUt
coeficiencias_Ymex, 2023.

Fuente: coeficiencias_Ymex, 2023.

ANTES DESPUES

COEFICIENCIA GENERAL
MEJORA

COEFICIENCIA TF1500
GENERAL SIN MEJORA

2.05 Si sellego a

la coeficiencia
requerida
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TODOSLOS NUMEROS DE PARTE TODOS LOS NUMEROS DE PARTE ANTERIORES YA MEIORADOS.

llustracion 5 7 Coeficiencia TF1500 sin mejora, llustracion 5 8 Coeficiencia TF1500 con mejora, Fuente:
Fuente: coeficiencias_Ymex, 2023. coeficiencias_Ymex, 2023.
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Plan de actividades del proyecto

El plan de actividades ya terminado, todo al 100%.

DESPUES
Tabla 5 1 Plan de actividades al 100% terminado, Elaboracion: propia, 2023.
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; FLAN
Tablas de posibles soluciones K. Taden FEAL
PLAN
REAL
Fiealizar diagrama de flujo juntamente con un K. Tadeo PLAN
andon . — REAL

Realizar un diagrama de pareto para encontrar e K T:mnnzvul}llcnk PLAN
) REAL

: E PLAN
Realizar un cinco porque’s? k. Tadeo FEAL

Redlizar un ishikawa K. Taden

Realizar v acomodar |as HCO [rejorar y K Tadea FLAN

estandarizar, de la TF1R00 v BLE00, para los i REAL
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herramientas

FLAN
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MOTIVD DEL CAMBIO PROGRAMMED 3 [ 3 3] 3
Sequir realizando modificaciones mediante a COMPLETED | 3 3 3| 3

Proyecto terminado, &xito al 900 de TOTALP | 52 PROGRES!
TOTALC |92 HII]I]%
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Aplicacion de pilotajes (mejora absoluta estandar del proyecto)

La mejora del proyecto que logré cumplir con un 90% a la empresa YMEX, se lograron

cumplir todos los objetivos y fue todo un éxito total, ya que se siguen haciendo mejoras

con la misma.
DESPUES

APLICACION PARA LOS PILOTAJES MEJORA DEL PROYECTO

Ksisevela
aplicacion

Ksisevela
aplicacion
almomento
de abrirla

Asisevela Reporte de Orden de
aplicacion Pilotaje # 2925
al momento
deabrirla

seleccionas
alguna
ordenyte

enel ’ YOR®ZUI
Celular [ Reportes de

‘ Plotaje STMP Ordenes de Pilotaje

Registros

= Moo Pt ¢
= g 10wy

desglosa lo
quese T z
i tien que 1d Orden: 2838
T\ ' - Tlenar Fecha: 30082023
) ]
ATOAMTCOE AN DE
DRI
Nomero Parte: SU4HATLGOA /
[ oo ] (R
1d Orden: 2833
Fechs 29/08/2023
e e Reporte de Orden de OTA A PRLIA (4
i Pilotaje #2925 ATOUATICO EINCHEMENTO OE
'VELOCIOAD (MADURACUN D€L
Aq ’e‘ » SIS Lt m:?;:::m" i ‘ oo PROCESD) TERCERA ETAPA.
ul Reporte de Orden de
Reporte de Orden de.
desglose e Py P02 " Nt ot SSOTILFABL
cada uno de V Yo e " | SSSO8TLFOABL/
los datosa P smir I . _
L] Descripoion

Cuando este estaba en color

amarillo, ya estaba en

roceso, para subir al
-~ v R sistema, posterior a estar en
[re— [ ] [ ]  prodecn s e e [ ] _ color verde de realizado.

llustracion 5 9 Aplicacion su desglose de cémo esta ejecutada, Elaboracion: propia, 2023.
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Formato manual de los pilotajes

Anteriormente se tenian varios problemas dentro de la empresa, ya que se tuvieron
varias perdidas en cuanto a los tiempos muertos, costos en las hojas impresas y hasta
perdidas en las colas de rollo, posteriormente se determiné la manera de eliminar todos
estos problemas inclusive de no tener un orden correcto de las hojas y estas mismas se
perdian y por lo tanto no se tenian a ultimo nivel los formatos de pilotaje correspondidos

por numero de parte, por lo cual se lleg6 a la mejora de la aplicacion.

ANTES

llustracion 5 10 Formato manual, Fuente: YMEX, 2023.
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Colas de rollo (perdidas) y mejoras
Como se menciono anteriormente, se tenian perdidas de colas de rollo y estas daban al

scrap, por lo cual fue mucha perdida para la empresa, como de observa, se realizaron
dos pilotajes en los cuales, se observa que se tuvo en uno perdidas y en el otro por medio

de la mejora de la aplicacion ya no se tuvieron pérdidas y las piezas salieron bien, por

parte de calidad aprobadas.

- A
- ~'7?':"' ; vodud
r . Lo <
kA : o

llustracion 5 11 Cola de rollo, perdidas, Fuente: YMEX,2023.

DESPUES

llustracion 5 12 Mejora de piezas, Fuente: YMEX, 2023.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del Proyecto

El proyecto se realiz6 de forma esperada, con el periodo de tiempo y objetivos indicados.
Partiendo desde la identificacion de la problematica, y definiendo el porqué es tan
necesario mejorar los porcentajes de eficiencia para la coeficiencia de 1 y la
estandarizacion absoluta. Inicialmente se concluy6 que era necesario realizar acciones
correctivas debido a que se presentaba desperdicio de tiempos muertos, que fue la causa
principal que se detectd, con este dato detectado, se realizé un check list, de todos los
problemas que se tuvieron a lo largo de la planeacion de este proyecto y su mejora, se
comenzd por implementar la metodologia PHVA, la cual en cuatro pasos se estaria
dando mejora a los problemas mas criticos de dos lineas con el fin de eliminar todos los
hallazgos que se detectaran y poder cumplir a tiempo, asi mismo se logré cumplir en
tiempo y forma con las piezas requeridas por el cliente, se eliminaron los tiempos muertos
y se tuvo un 90% de mejora en el proceso de produccion masiva, dado a que todo se
llevd a cabo de una manera exitosa, durante este proyecto, se cumplié con la mejora
estandar de la aplicacion, en la cual esta generaba reportes directos, sin tener que perder
tiempo valioso para la empresa YOROZU MEXICANA, cabe resaltar que existen
demasiadas areas de mejoras que podrian ser desarrolladas en un futuro, para la
facilidad de trabajo del operador, como por ejemplo., durante el desarrollo del proyecto
se pudo observar que en ocasiones, las maquinas con botones ya no son tan optimas,
puesto a que ya tecnologia debe de ir en evolucion, lo que se pretendié con la mejora de
la aplicacion, fue las nuevas tecnologias y mejorar, para cambiar todo y realizar todo de
una manera eficiente y que todos puedan comprender.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

Implementé el ciclo PDCA para proyectos de mejora.

2. Analicé los resultados e informacién obtenida a lo largo del proyecto.

10.

11.

12.

Usé tecnologias de la informacién como lo son: tablas de Excel, y de diferentes
softwares como herramientas informaticas.

Generé una aplicacion para la estandarizacion dentro de los pilotajes.
Implementé mejoras en las Hojas de condiciones de operaciones.

Mejoré la simbologia de las hojas de toma de tiempos y también realicé lay out
del mecanismo de las &reas dentro de las lineas.

Aprendi a tomar tiempos como el SPM y RPM.

Identifiqué los problemas que surgen dentro de un area de produccion.

Apliqué herramientas de ayudas visuales, que permiten comprender el proceso
gue se esta realizando.

Eliminé tiempos muertos, obteniendo como resultado la mejora en las lineas y
mejor productividad.

Determiné las herramientas apropiadas segun el caso en el que se requiera el

aumento de eficiencia, estandarizacién y ejecucion.
Realicé minutas de hasta juntas diarias, para alcanzar el objetivo principal del

proyecto, que fue la estandarizacion y mejora continua.

13.Mejoré dos lineas que estaban en un estado critico.

14.Capacité a los operadores, para mejorar el entendimiento de que pudieran

comprender de mejor manera las hojas de condiciones.

15.0Dbtuvé capacitaciones de diferentes areas y esto mejoro y complemento mis

capacidades y habilidades, durante el proyecto.

16. Presenté mi proyecto de mejora en reuniones ante el proyecto P13C y di mis

propuestas de mejoras en simbologias, lay out y la aplicacion, para la

estandarizacion misma del proyecto.
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CAPITULO 8: FUENTES DE INFORMACION

15. Fuentes de informacion
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CAPITULO 9: ANEXOS

16. Anexos

/
YOR% g' YOROZU MEXICANA S A DE C.V.
P

San Francisco de los Romo, Aguascalientes, 21 de agosto de 2023

Asunto: Carta de aceptacion de Estadia

INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA
DR. JOSE ERNESTO OLVERA GONZALEZ
DIRECTOR DEL INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA

Atn: JULISSA ELAYNE COSME CASTORENA
JEFA DEL DEPARTAMENTO DE GESTION TECNOLOGICA Y VINCULACION

P RESENTE

Por medio de la presente, hago de su conocimiento que la C. KARLA SHADDAI
TADEO ROMO, con numero de control 191050240, alumna del noveno semestre de la
carrera de INGENIERIA INDUSTRIAL, ha sido aceptada para realizar su estadia en esta
empresa, colaborando en el departamento de Ingenieria Estampado, en el periodo del
21 de agosto de 2023 al 08 de diciembre de 2023, en el proyecto: “MEJORA,
ESTANDARIZACION Y EJECUCION DEL PROCESO DE PILOTAJES PARA NUEVO
PROYECTO P13C EN LA EMPRESA YOROZU MEXICANA, S.A. DE C.V.”, bajo la
supervisiéon del Ing. Gerardo Lopez Salas, Supervisor General de Ingenieria Estampado,
quien fungira como su asesor externo.

Sin mas por el momento, me despido enviandole un cordial saludo

[t Y3 e aNAs A DE .

SAK'.[_ £ CASR AGS-ZAC
L.R.I. Aakio MBctinez-- LOS ROMO, AGS.
Especialista de-ReTaciones Labor: hﬁaé/ﬁiﬁ&iemsug

c.c.p. Expediente

Carr. Aguascalientes — Zacatecas Km. 18.8, San Francisco de los Romo, Aguascalientes.
C.P. 20300 Teléfono (449) 910-12-00

llustracion 9. 1 Carta de aceptacion estadia, Fuente: YMEX, 2023.
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17. Reqgistros de anexos dentro de la empresa YMEX

Estuve en diversas capacitaciones, algunas eran sobre saber de nuestra misma area
mas y otras eran de Core tolos, lean six sigma, contabilidad, tomas de tiempos,

seguridad, entre otras...

llustracion 9. 3 Capacitaciones de seguridad, Fuente: YMEX, 2023.
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llustracion 9. 4 Reglas de seguridad, Fuente: YMEX, 2023.

llustracion 9. 5 Capacitaciones de la IATF, Fuente: YMEX, 2023.
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Gane una constancia por haber participado en el curso de induccion y haber entregado
bien mis actividades, ser responsable y sobre todo por ser una de las primeras en tener
el conocimiento de la norma IATF 16949 y la norma ISO 14001:2015.

YOR7ZU

Yorozu Mexicana

OTORGA LA PRESENTE:

CONSTANCIA

A: KARLA SHADDAITADEO ROMO

Por su destacada participacion en el curso de induccion
general a las normas IATF 16949: 2016, ISO 14001:2015 y

Core Tools.

Aguascalientes Ags a 31 de Agosto 2023

Sub jefe de Auditorias
INSTRUCTOR

llustracion 9. 6 Constancia, Fuente: YMEX, 2023.
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Documentos realizados por mi, de igual manera como se ve en la siguiente imagen,
realizaba manuales (instructivos), para que supieran como se utilizaba ya que las
mejoras que fui realizando a lo largo del proyecto, todos los Ingenieros tenian acceso,
para poder ver, los cambios, mejoras y estandarizaciones de documentos, incluso les
acomode la liga, para que les fuera mas sencillo de utilizar los documentos y los llevara
a donde estaba el documento que contenia la informacién que yo iba adjuntando dia con
dia.

llustracion 9. 7 Formatos de familias, Elaboracién: propia, 2023.

o e =4

RECIEO ¥ PREPARACION At s pas - RO A TRANSPORTE - oS rosra-

ALMACEN OE OF ROLLO ¥ IPIERCE . 38 P AESTREC - 38 A NA
FOLLO - HA TROGUEL - 38 1

MIUESTRED - 34 E SEPARATE - 51

tuadro de Revisione
Rev

] Fecha [Motvo de  revision 1 I [smsoLoca i | .
» »| DF_. HM . HP _ ESPEC. PART. D1-PIBLMARK D2-FO . D3RST . D4-RST . D5-PISEP . HO BL 400 HO TD400 . HO TDS00 . HO TD 400 . HO TD 400

llustracion 9. 8 Diagramas, Fuente: YMEX, 2023.
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De esta manera verificaba los pilotajes que iban a entrar, en cada linea, ya que yo mejoré
dos lineas a lo largo del proyecto, pero en si, estuve en todas y cada una de ellas, del
area de estampado, por asi decirlo, la aplicacion fue estandar para todos los reportes de
toda la linea en general de estampado, asi mismo, tenia acceso a las camaras y podia

ver, en tiempo real si ya estaba el pilotaje o verificaba que no tuvieran problemas los
operarios y si habia alguno, yo intervenia.

- .
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28 29 30 @ 1 2 3
B v o\ -
% 1200 PILOTAJE 55507 7LFOA AR...
o é 3h TD 400 2
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PILOTAJE 55507 7LFOA FP ...

ATEEESSSY

PILOTAJE 55508 7LFOA AR...

. ATTREREY

\\‘-_'\".".\"»

-

Vianana e

EAAAAAANY

llustracion 9. 9 Pilotajes en correos, Fuente: YMEX, 2023.
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llustracion 9. 10 Camaras para los pilotajes, Fuente: YMEX, 2023.
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Simbologia que se realiz6 durante las HCO, la mejora posterior a también la colocacion

de sensores en troqueles e imadgenes de comprobacion de HCO.

llustracion 9. 11 Simbologia mejora, Elaboracion: propia, 2023.

llustracion 9. 12 HCO mejoradas, Elaboracion: propia, 2023.
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Sensor inductivo, estos variaron depende del proceso y ejecucion durante los pilotajes.
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llustracion 9. 13 Sensores colocados en troqueles, Fuente: YMEX, 2023.

Las maquinas ya mejoradas TF1500 y BL800

¥

llustracién 9. 15 BL800, Fuente: YMEX, 2023.
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